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PRINCIPALES  CARACTERISTIQUES  TECHNIQUES 

DU  TOUR  REVOLVER  MAS,  DE  MODULE  R 5. 


Cette  machine  universelle,  equipee  d’accessoires  y correspondants,  est  avantageuse  pour  les  travaux  en 
barre  et  en  bride. 

Sa  construction  est  basee  sur  nos  plus  recentes  recherches  d'usinage,  sur  les  experiences  des  constructeurs 
et  techniciens  et  sur  les  relations  etroites  avec  la  Clientele. 

ENe  remplie  toutes  les  exigences  demandees  chez  la  machine-outils  moderne,  pour  la  pleine  utilisation 
des  vitesses  de  coupe,  des  outils  actuels. 

La  gradation  executee  par  petites  extensions,  et  le  grand  nombre  des  tours  et  des  avances,  permettent 
(’utilisation  economique  des  outils  en  aciers  rapides  et  en  alliages,  pendant  I’usinage  de  materiaux  differents. 

La  preselection  des  tours  et  des  avances  simplifie  considerablement  le  service  et  raccourcit  les  temps 
inutils,  non  productifs. 

Presence  d’une  concordance  des  mouvements  du  levier  en  croix,  pour  I’embrayage  des  avances  du  chariot 
transversal  et  longitudinal  (demande  en  brevet). 

Debrayage  automatique  des  avances  des  chariots  et  de  la  tourelle  revolver,  par  butees  depla$ables  (de- 
mande en  brevet). 

Rotation  automatique  de  la  tourelle  carree,  executee  pendant  le  desserrage  du  levier  employe  pour  le 
service  de  celle-ci  (demande  en  brevet). 

L’entretient  et  le  nettoyage  de  la  tourelle  revolver  est  particulierement  facile. 

Pour  I’avance  a main,  la  tourelle  revolver  est  commandee  par  croisillon. 

Filetage  rendu  bien  simple,  grace  a I’emploi  des  vis-meres  interchangables  et  des  peignes-ecrous. 

Le  nombre  des  organes  de  service  a ete  reduit  au  minimum  et  le  service  lui-meme  est  simple,  clairement 
dispose  et  rapide,  done  les  temps  effectifs  sont  raccourcis. 

Possibility  d’apprendre  a travailler  sur  la  machine  un  ouvrier  ayant  des  qualites  moindres. 

Le  simple  service  et  le  reglage  rapide  de  la  machine  est  atteint  grace  a I’emploi  des  tableaux  d’operations, 
remplis  apres  chaque  nouveaux  lancement  de  serie. 


(MAS) 


y nArodnI  podnik  Z LI  N f TCH^COSLOVAQUIE 
D^PARTEMENT  DE  VENTE  DES  M AC  H I N E S -O  UTI  LS 
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fig.  1.  Tour  revolver  MAS,  de  modele  R 5,  equipe  pour  les  travaux  en  barre. 


Le  banc  est  forme  avec  le  pied  gauche  et  droit 
corime  bloc  individuei,  de  construction  solide  et 
de  large  profile.  II  est  couie  en  fonte  de  quahte, 
dont  la  composition  assure  une  grande  soli d ite  et 
une  resistance  contre  I’usure.  Les  parois  laterales 
sont  assemblies  par  des  nervures  diagonales  en 
forme  de  U,  done  le  banc  forme  un  robuste  support 
de  la  machine,  qui  affronte  toutes  les  influences  de 
deformations  et  toutes  les  forces  exercees  dessus. 
Les  parois  laterales  bien  solides,  limitent  n’importe 
queiles  flexions  et  le  renforcement  bien  convenable, 
empeche  les  torsions. 

La  glissiere  d’avant,  large  et  plate,  est  avantageuse- 
ment  piacee  au-dessus  de  la  tringle  de  chariotage 
du  chariot  longitudinal.  Les  glissieres  sont  soigneu- 
sement  rectiflees  a la  meule  et  leur  durete,  attei- 
gnant  plus  de  200°  Brin,  est  soigrieusement  con- 
trolee.  Elies  garantissent  une  marche  tranquille  de 
la  machine  et  une  precision  durable  de  I’usinage. 

Le  pied  gauche,  ayant  une  large  base  et  un  centre 
de  gravire  bien  bas,  assure  la  stability  de  la  machine. 


Dans  ce  pied  se  trouve  la  boite  de  vitesses,  servant 
a la  commande  de  la  broche. 

Entre  la  poupee  et  le  tablier,  les  glissieres  du  banc 
sont  protegees  contre  les  influences  nuisibies  des 
copeaux  et  du  liquide  d’arrosage,  par  des  toles  de 
protection.  Ces  toles  protegent:  aussi  V espace  entre 
le  tablier  et  !e  chariot  de  la  tourelle  revolver.  Elies 
sont  fixees  sur  le  tablier  et  traversent,  par  des  ou- 
vertures  avant-coulees,  le  chariot  de  la  tourelle 
revolver. 

Par  ceia,  on  a atteint  une  grande  durability  et  une 
longue  precision  des  glissieres.  Les  fines  impuretes, 
se  trouvant  sur  les  glissieres,  sont  ecartees  par  des 
racleurs  en  acier. 

Commande.  Le  moteur  bride,  de  7,5  kW (10,2  CV). 
est  place  sur  le  cote  exterieur  du  pied  gauche.  Le 
roteur  est  dynamiquement  equilibre,  avec  preci- 
sion. L’arbre  du  moteur  est  directement  assemble 
a I’accouplement  a disques,  a deux  sens  Le  moteur 
est  protege  par  un  carter. 
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Fig.  2.  Commande. 


Boite  de  transmission.  La  marche  de  la  boite  de 
transmission  est  commandee  par  Taccouplement 
a disques  et  un  frein  a bande,  bien  effectif. 

Les  engrenages  de  la  boite  de  transmission,  sont 
fabriques  en  acier  ayant  subit  des  traitements;  ils 
sont  trempes,  rectifies  a la  meule  et  les  bouts  des 


Fig.  3.  Detail  de  la  boite  de  transmission:  organes 
de  preselection  et  de  rangement, 


dents  des  roues  baladeuses  sont  arrondis.  Pendant 
la  fabrication,  les  engrenages  subissent  plusieurs 
controles,  executes,  avec  des  appareils  de  controle, 
les  plus  modernes.  Les  arbres  sont  loges  dans  des 
roulements  a rouleaux.  Un  grand  avantage  est 
atteint  pendant  le  changement  de  vitesses,  execute 
par  les  roues  baladeuses,  car  rien  que  les  roues 
n^cessaires  sont  en  prise,  la  machine  ne  s’echauffe 
pas  et  son  rendement  totale  s’agrandit,  particu- 
lierement  pendant  les  marches  elevees.  Tous  les 
arbres  sont  suffisamment  sol  ides,  done  ils  ne  fle- 
chissent  pas  pendant  la  marche  et  n’occasionnent 
pas  Tusure  des  transmissions. 

La  poupee  forme  une  boite  individuelle,  entiere- 
ment  close  et  bien  solide.  El  le  est  guidee  sur  le  banc 
par  les  glissieres  prismatiques,  et  solidement  vissee 
a celui-ci;  de  cette  fa<;on  el  le  constitue  un  seul  bloc, 
bien  solide.  Pour  atteindre  une  basse  et  constante 
temperature  de  la  poupee  et  par  cela  la  garantie 
d’une  precision  durable  de  la  machine,  on  a installe 
dans  la  poupee  rien  que  la  broche  principale  et  un 
arbre.  Toute  la  boite  de  transmission  est  placee 
dans  le  pied  gauche  de  la  machine  et  separee  de  sa 
poupde.  Par  ce  systeme  la  poupee  se  trouve  le  plus 
loin  possible  des  sources  de  vibrations,  qui  sont 
peu  favorables,  et  des  rechauffements  (sont  arretees 
les  chaleurs  provenant  du  frein  et  de  I’accouple- 
ment).  Le  centre  de  gravite  est  bas,  done  la  marche 
de  la  machine  est  tranquille  et  silencieuse,  meme 
pendant  les  plus  hauts  tours  de  la  broche  et  la  ma- 
chine est  insensible  aux  vibrations,  ce  qui  est  tres 
important  pendant  le  tournage  avec  outils  de  coupe 
a tranchant  en  alliage  d’aciers  speciaux. 

La  broche  est  de  grande  section,  fabriquee  en 
alliage  d’acier  de  construction,  cementee,  trempee 
et  rectifiee  a la  meule.  El  le  est  tres  rigide  et  sa 
rotation  critique  est  au-dessus  de  la  rotation  ma- 
ximum d’exploitation.  Elle  est  logee  en  avant,  dans 
un  roulement  a rouleaux,  reglable  et  a deux  rangs. 
La  partie  arriere  de  la  broche  est  logee  dans  deux 
roulements  axiaux,  de  precision  particuliere;  ces 
roulements  rattrapent  en  meme  temps  les  pressions 
axiales.  Par  le  logement  parfait  de  la  broche  dans  les 
roulements  de  precision  choisie,  est  atteint  un  pla- 
nage  parfait  de  la  piece  usinee.  Si,  apres  une  longue 
exploitation,  il  advient  un  certain  jeu  dans  les 
roulements,  celui-ci  peut  etre  facilement  limitd.  Le 
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h*>  Partie  de  la  poupee.  avec  preselection  des  tours 

■A*  * i b«*oche. 


nez  de  la  broche  est  termine  par  one  bride  a cone, 
pour  la  fixation  de  la  tete  de  serrage  a centrage 
automatique,  ou  du  mandrin  a serrage  rapide. 

Preselection  des  tours  de  broche.  Les  temps 
product ifs  d'usinage  ont  ete  raccourcis,  pendant  le 
grand  rendement  de  la  machine  et  par  I’empfoi  des 
outils  de  coupe  en  aliiages  d’aciers  speciaux;  pour 
pouvoir  limiter  au  minimum  les  temps  non  pro- 
ductifs,  on  a resoud  chez  la  machine  R 5 le  range- 
meat  des  tours  de  la  broche  par  preselection  (de- 
mands en  brevet).  Au  cours  du  travail,  pendant  la 
rnarche  de  la  machine,  il  est  possible  de  pres- 
clectioner  les  tours  pour  ia  prochame  operation,  par 
le  pivotement  du  disque  d'avant  selection,  dispose 
sur  ia  poupee.  Ceci  est  execute  par  fouvrier.  di- 
icctementsur  fechelle  graduee (demande  en  brevet) 
et,  sur  deux  autres  ecnelles  graduees  concentriques. 
d suffit  de  lire  sans  autre  manoeuvre  chez  ie  dia- 
rnetre  usine,  la  vitesse  de  coupe  en  m/mm. 
L'indicateur  des  tours  et  des  vitesses  a en  somme 
\ echelles.  Sur  le  tambour  fixe  se  :rouve  fechelle 


des  tours  de  ia  broche  a la  minute,  fechelle  ayant 
les  numeraux  d'ordre  des  vitesses  de  la  broche  et 
fechelle  des  vitesses  de  coupe  au  m/min.  Sur  le 
tambour  mobile  se  trouve  fechelle  des  diametres 
tournes,  en  mm. 

Sur  demande  spcciale  du  client,  nous  livrons  les 
indscateurs  de  diametres  en  pouces  et  ceux  des 
vitesses  de  coupe,  en  pieds  a la  minute. 

La  preselection  peut  etre  employee  aussi  dans  le  cas 
contraire,  ou  fouvrier  connau:  ie  diametre  de  la 
psece  usinee  et  la  vitesse  de  coupe.  Lorsque  ces 
deux  valeurs  sont  ajustees  sur  fechelle  en  face  de 
sou  la  preselection  des  tours  correspondants  est 
executes. 

Lu  propre  rangement  des  vitesses  est  execute  par 
tin  levier,  place  sur  ia  boite  de  transmission.  Ce 
levier  commands  aussi  faccouplemerit  a disques  et 
le  frein  Les  tours  preselectiones,  de  la  broche, 
sont  ranges  par  le  pivotement  du  levier,  de  sa  po- 
sition medianne,  vers  fouvrier. 

Gamme  des  18  degres  de  tours  de  la  broche,  dans 
une  extension  de  1 : 50,  avec  confident  de  la  rangee 
geometrique  de  1,26: 

28- 35,5-45  -56-71-90-1 1 2-1 40-1 80-224-280-355- 
450-560-710-900-1120-1400  tours  a la  minute. 

Tableaux  cooperations. 

Les  tours  correctes  ne  sont  ajustes  d’apres  les 
echelles  graduees  que  pendant  le  regia ge  de  la  ma- 
chine. Au  cours  du  travail,  le  plus  avantageux  est 
de  se  rappeier  simpiement  ie  numero  d’ordre  des 
tours  et  des  avances  et  de  ne  pas  alourdir  la  me- 
moire  par  ieur  grandeurs. 

Pour  faciliter  la  memoire,  il  est  bon  d’employer  pen- 
dant les  travaux  se  repetant  ou  les  series  plus  impor- 
tantes,  des  tableaux  appeles  tableaux d’operations. 
Ces  tableaux  sont  livres  avec  la  machine,  dans  un 
etui  transparant.  Us  sont  remplis  pendant  le  pre- 
mier reglage  de  la  machine  et  une  fois  ce  travail 
termine,  ceux-ci  sont  plies,  en  cas  d'emploi  ulte- 
rieur.  Le  tableau  est  rempli  suivant  les  marques 
symbohques,  par  les  numeros  d'ordre  des  tours  et 
des  avances.  Du  fait,  fouvrier  lit,  ou  n’a  besom  de 
se  rappeier  rten  que  les  indications  simples,  au  lieu 
des  valeurs  extrinseques  des  tours  et  des  avances. 

La  commande  des  avances  est  transmise  de  la 
broche  a ia  trtngle  de  chariotage,  par  des  engrenages. 
E He  se  trouve  dans  la  partie  avanc  de  la  boite  de 
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L’avance  automat  ique  longi- 
tudinale  et  transversale  est 
embrayee  par  un  seul  levier 
en  croix  (demande  en  brevet), 

dont  son  fonctionnement  nous 
rappele  le  palonier  d'un  avion: 
Le  sens  de  pivotement  dans  les 
quatre  sens  est  coordonant  au 
sens  de  Tavance  embrayee. 
A part  cette  fonction,  le  levier 
embraye  aussi,  pendant  le  passage 
dans  sa  position  medianne,  I'ac- 
couplement  debraye  de  la  butee 
fixe.  Cet  accouplement  sert  aussi 
comme  assurance,  en  cas  de  sur- 
charge de  la  machine  et  peut  etre 
regie  d’apres  besoin. 

Au  cours  du  travail,  la  grandeur 
de  I’avance  peut  etre  preselectio- 
nee  pour  ['operation  suivante, 
a I "aide  d’une  rosette  etoilee  (de- 
mande en  brevet);  une  fois  ('ope- 
ration terminee,  celle-ci  peut  etre 
embrayee  par  un  levier  place  sur  le 
cote  droit  de  la  boite.  Non  rien  que 
la  preselection,  mais  aussi  le  ran- 
gement  de  I'avance  peut  etre  exe- 
cute, la  machine  6tant  en  marche. 
Gamme  des  12  avances  longitudi- 
nals du  tablier.  0,045-0,06-0,09- 
0,125-0,18-0,25-0,35-0,50-0,71-1- 
1 ,4-2  mm  sur  un  tour  de  la  broche. 


transmission,  done  sont  ecartes  les  inconv4nients 
du  graissage  et  du  reglage  de  la  commande  par 
rapport  a la  poupee. 

La  boite  du  tablier  est  de  construction  simple  et 
son  fonctionnement  peut  etre  facilement  controle, 
apres  I’enlevement  du  couvercle.  Un  petit  nombre 
d’organes  de  service,  avantageusement  places,  re- 
diut  les  efforts  et  economise  le  temps.  Le  service 
de  la  boite  du  tablier  est  tres  simple.  Sur  la  face 
frontale  se  trouve  le  volant  pour  I’avance  longitudi- 
nale,  le  disque  de  preselection  et  le  levier  en  croix, 
destine  a I’embrayage  des  avances  automatiques.  Sur 
I'arbre  du  volant  se  trouve  une 
grande  bague  de  division,  permet- 
tant  la  lecture  precise  des  avances. 


Le  tablier  de  forme  pontale,  sur  des  larges  glissie- 
res,  admet  une  grande  charge,  sans  deformations 
defavorables  et  par  cela  rdsulte  une  pleine  exploi- 
tation de  la  machine  et  une  utilisation  complete  de 
I’outil.  En  cas  d’emploi  exclusif  de  la  tourelle  revol- 
ver, le  tablier  peut  etre  deplace  sous  la  broche. 

Le  chariot  longitudinal,  solidement  assemble 
avec  la  boite  du  tablier,  est  soigneusement  gratte 
sur  les  glissidres  du  banc,  rectifies  a la  meule.  Sur 
le  chariot  longitudinal  se  trouvent  les  glissieres  du 
chariot  transversal.  Le  chariot  longitudinal  peut 
etre  solidement  immobilise  sur  les  glissieres  du 
banc,  par  une  manette. 


Fig.  5.  Boite  du  tablier  et  chariots  (vue  de  gauche).  A gauche,  se  trouve  le  levier  de 
commande  de  I’avance  automatique  longitudinale  et  transversale  -le  sens  du  pivotement 
correspond  au  sens  de  I’avance  embrayee. 
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fig  6 Boite  du  tablier  et  chariots  (vue  de  droite) 
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Le  chariot  a tron$onner  peut  se  deplacer  rapide- 
ment,  a la  main.  Sur  un  tour  de  la  manivelle  il  se 
deplace  de  10  mm.  Le  jeu  advenu  dans  le  logement 
axial  de  la  vis  de  deplacement  du  chariot  a tron- 
^onner  peut  etre  facilement  regie.  A part  les  avan- 
ces  manuelles  il  possede  12  avances  automatiques, 
qui  peuvent  etre  debrayees  dans  les  deux  sens,  par 
des  butees.  Une  grande  bague  de  division  montee 
sur  la  manivelle  de  I'avance  transversale,  permet 
le  tournage  prdcis  sur  diametre.  Cette  bague  est 
conique  pour  faciliter  la  lecture  et  porte  des  nu- 
meros  bien  lisibles. 

Le  jeu  nuisible  se  trouvant  dans  I’ecrou  de  la  vis 
de  deplacement  du  chariot  transversal  peut  etre 
facilement  limite  par  une  transmission  tangente, 
bien  accessible.  L’avance  automatique  du  chariot 
transversal  est  de  meme  grandeur  que  I’avance 
longitudinale.  Pour  mieux  exploiter  le  rendement 
de  la  machine,  le  chariot  transversal  est  en  acier. 
Pour  le  ddplacement  manuel  du  chariot,  on  emploie 
avec  avantage  pendant  I’usinage  en  series,  des  index 
numerotes,  facilement  depla<;ab!es. 

L’avance  longitudinale  ou  transversale  peut  etre 
limitee  par  un  jeu  de  six  butdes  longitudinales  et 
quatre  transversales,  facilement  et  rapidement 
deplagables  sur  des  arbres  a filetage  carrd.  Pour 
le  reglage  prdcis,  on  fournit  avec  la  machine  une 
clef  speciale  a croisillon.  Les  butdes  longitudinales 
et  transversales  ont  un  butoir  basculant,  ce  qui 
resulte  que  leurs  applications  sont  multiples. 
L’arbre  des  butees  longitudinales  est  fixe  sur  le 
tablier,  non  loin  des  glissieres,  par  quoi  sont 
remplies  les  dxigences  necessaires  pour  un  travail 
precis,  sur  butees.  Le  debrayage  automatique,  sur 
butees  fixes  (demandd  en  brevet)  est  effectif  dans 
les  deux  sens  (longitudinalement  et  transversale- 
ment),  avec  une  prdcision  de  0,02  mm. 

Le  jeu  advenu  dans  les  glissidres  du  chariot  longi- 
tudinal et  transversal  peut  etre  facilement  limite 
par  des  lardons  cundiformes,  reglables. 

La  tete  carree  (demandd  en  brevet)  pivote  auto- 
matiquement  pendant  le  desserage  du  levier  ser- 
vant a son  service.  Le  limitage  automatique  du  jeu 
advenu  dans  I’arretation  (verouillage),  permet  I’usi- 
nage  precis  des  diamdtres  termines,  sans  rectifica- 
tion prealable.  Grace  a la  prdsence  de  solides  vis 
de  serrage,  la  tourelle  carree  et  aussi  le  porte- 
outils  arriere  permettent  la  fixation  parfaite  des 


outils,  meme  si  ceux-ci  ont  un  grand  profil.  La  tete 
carrde  possede  sur  ses  cotds  des  filetages  servant 
a la  fixation  d'autres  portes-outils,  done  son 
emploi  est  multiple. 

La  boite  de  la  tourelle-revolver  est  de  con- 
struction semblable  a celle  de  la  botte  du  tablier, 
et  comprend  de  meme  12  avances  automatiques, 
d’une  extension  de  0,045  a 2 mm  sur  un  tour  de 
la  broche.  Les  avances  peuvent  etre  avant  choisies 
par  un  disque  de  prdselection  (demandd  en  brevet) 
et  rangees  par  un  levier,  independamment  des 
avances  de  la  boite  du  tablier  et  pendant  la  marche 
de  la  machine.  Le  service,  effectue  rien  que  par  le 
disque  de  prdsdlection,  le  levier  et  le  croisillon, 
est  tres  simple. 

Le  chariot  de  la  tourelle  revolver  est  de  con- 
struction robuste  et  renforce  par  des  nervures,  de 
fagon  que  sont  ecartees  toutes  les  possibilites  de 
deformations  au  cours  du  travail. 

La  semelle  de  la  tourelle  rdvolver  peut  etre  immo- 
bilisee  sur  les  glissieres  du  banc  par  deux  manettes 
de  blocage.  Son  coulissement  sur  le  banc  est  executd 
par  le  tablier  qui  se  jonctionne  avec  la  semelle  de 
la  tourelle,  par  une  tringle  de  tirage.  Cette  ma- 
noeuvre est  effectuee  par  le  volant.  Le  chariot  de 
la  tourelle  rdvolver  peut  etre  solidement  immobi- 
lise par  une  vis,  sur  les  glissieres  du  banc. 

La  tourelle  revolver  hexagonale  est  centree 
sur  un  roulement  double  a rouleaux,  et  tiree  auto- 
matiquement  au  chariot,  pendant  le  travail,  par  une 
bague  speciale,  interieure. 

L’arretation  et  le  verrouillage  de  la  tourelle  rdvol- 
ver s’execute  automatiquement,  pendant  le  com- 
mencement de  course  du  coulisseau  de  la  tourelle, 
dans  le  sens  de  la  broche.  Le  desasurement,  le 
desserrage  et  la  rotation  de  la  tourelle  revolver  et 
des  butees  est  execute  de  meme  automatiquement, 
a la  fin  de  course,  pendant  le  mouvement  de  retour. 
L’arretation  de  la  tourelle,  exdcutee  par  une  ro- 
buste cliquette  trempee  et  rdetifiee  retombant  dans 
un  disque  d’arretation  de  grand  diametre,  garanti 
une  grande  prdcision  durable. 

Une  autre  condition  de  prdcision  durable:  e’est  le 
maintient  continuel  de  la  tourelle  dans  une  pro- 
prete  et  un  entretien  minutieux.  C’est  dans  ce  but 
que  la  tourelle  rdvolver  a ete  construite  de  fa5on 
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Hg  /.  Boite  et  chariot  de  la  tourelle  revolver. 


que  son  entretien  soit  facile  et  son  nettoyage  bien 
simple.  Apres  avoir  fait  pivoter  la  tourelle  de  30° 
de  sa  position  normale,  et  apr&s  avoir  ddgager  le 
con verde,  celle-ci  peut  etre  demontee,  correcte- 
ment  nettoyee  et  graiss^e. 

Le  deplacemet  des  chariots  et  de  la  tourelle  revolver 
est  limite  par  des  butees  fixes,  a I ’aide  desquelles 
on  peut  arreter  les  avances  executees  manuellement 


par  le  volant  ou  le  croisillon,  ou  automatiquement, 
avec  une  precision  de  0.02  mm,  chez  I’avance  longi- 
tudinale  ou  transversale. 

Pour  le  reglage  rapide  des  vis-butees,  nous  livrons 
avec  la  machine  une  clef  speciale.  articulee. 

Les  accouplements  de  la  butee  fixe  sont  regies  de 
telle  fa<;on  que  longitudinalement  il  se  developpe 
sur  les  chariots  une  force  de  1200  a 1500  kg,  trans- 
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Fig.  8.  Logement  de  la  tourelie  revolver. 


versalement  800  a 1100  kg.  Pour  le  chariot  de  la  ou  pendant  les  conditions  d’une  plus  grande  course 
tourelie  revolver,  I’accouplement  est  regie  sur  1800  de  la  tourelie,  lors  d’un  per^age  profond,  etc. 
a 2000  kg.  Pendant  Temploi  des  butees,  la  tourelie  revolver 

Les  accouplements  de  la  butee  fixe  sont  places  dans  peut  etre  utilisee  avec  precision,  pour  le  travail  sur 
ia  boTte  du  tablier  et  de  la  tourelie  revolver  et  butoir  fixe.  Les  vis-butees  peuvent  etre  facilement 
peuvent  etre  facilement  regies.  L’embrayage  de  reglees  et  par  le  desserrage  des  vis  de  sdcurit^s, 
I’accouplement  de  la  butee  fixe  des  chariots,  elles  peuvent  etre  rapidement  deplacees  et  de 
s’execute  par  le  positionnement  du  levier  servant  cette  fagon  ajustees  pour  les  travaux  d’ebauchage; 
a I’embrayage  des  avances,  dans  la  position  me-  Tajustage  precis  est  execute  a la  main  ou  avec  une 
dianne;  pour  la  tourelie  revolver,  par  le  pousse-  clef  a croisillon, 

ment  des  leviers  du  croisillon  dans  le  sens  de  la  Les  butees  pivotent  en  meme  temps  que  la  tourelie 
machine.  revolver. 

La  rotation  automatique  de  la  tourelie  revolver 

peut  etre  debrayee  par  le  pivotement  d'un  levier.  La  commande  de  la  tourelie  revolver  est  cen- 
Ceci  peut  etre  avantageusement  employe  lorsque  tralis^e  dans  le  croisillon  servant  a I’avance  ma- 
la tourelie  revolver  n'est  pas  pleinement  occupee,  nuelle  de  la  tourelie.  Par  le  pivotement  de  n’importe 
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quel  bras  du  croisillon  vers  Louvrier,  on  embraye 
Lavance  automatique  de  la  tourelle  revolver;  pen- 
dan:  le  debrayage  par  croisillon  de  Lavance  auto- 
matique, Laccouplement  de  la  butee  fixe,  se  trou- 
vam:  dans  la  boite  du  chariot,  s’embraye  automa- 
tiquement.  A I’aide  du  croisillon,  la  tourelle  revol- 
ver peut  etre  deplacee  vers  la  piece  usinee,  ou 
contrairement. 

l a toureiie  revolver  peut  etre  equipee  d’acces- 
soires  pour  travaux  en  barre  ou  en  bride;  d’apres 
choix  du  client,  el  le  peut  etre  equipee  encore 
d'autres  accessoires  speciaux. 

La  eoncentnsite  des  ouvertures  pour  outils,  de  la 
tourelle  revolver,  ou  le  jeu  advenu  dans  les  glis- 
sieres  du  coulisseau  peut  etre  regie  par  des  lardons 
cuneiformes  lateraux,  et  par  des  vis  de  reglage  se 
trouvant  dans  les  glissieres  de  la  sernelle. 

Le  graissage  du  tour  revolver  R 5 a ete  resolu 
avec  le  plus  grand  soin  possible,  et  execute  de  telle 


fa<;on  qu'il  demande  le  mom  possible  d’entretien 
et  de  controlc. 

Les  transmissions  et  les  roulements  de  la  poupee, 
de  la  boite  de  transmission,  de  la  boite  du  tablier 
et  de  la  tourelle  revolver,  ont  des  pompes  indi- 
viduelles,  done  il  suffit  de  rernplir  les  reservoirs 
correspondants,  de  verifier,  d’apres  les  mdicateurs. 
le  niveau  de  I’huile  s’y  trouvant  et  de  controler  par 
des  ouvertures  vitrees,  pratiquees  dans  ce  but,  le 
fonctionnement  des  pompes.  Si  le  fonctionnement 
est  correcte,  Lhuile  doit  dans  ces  ouvertures 
s’ecouler  ou  gouter. 

La  boite  de  transmission  et  la  poupee  sont  graissees 
par  une  pompe  a dents,  qui  refoule  I’huile  dans  un  re- 
cipient de  distribution,  d’ou  sont  graissees  par  ecou- 
lement  tous  les  organes  mobiles  du  systeme  de  trans- 
mission. L’huile  est  refoulee  au  travers  d’un  filtre 
a lamelles,  qui  retient  les  plus  fines  impuretes. 

Les  boite  du  tablier  et  de  la  tourelle  revolver  ont 
chacune  une  pompe  individuelle  a piston,  qui 
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distribue  I’huile  dans  les  chariots,  sur  les  glissieres 
du  banc,  sur  la  roue  a vis  sans  fin  et  dans  la  boTte, 
sur  les  roulements  et  les  organes  mobiles.  Le  grais- 
sage  de  la  tourelle  revolver  est  automatique. 

Les  autres  endroits  sont  graisses  par  quelques 
graisseurs  individuels  ou  groupes,  remplis  par  une 
pompe  manuelle,  fournie  avec  la  machine. 

L’arrosage,  duquel  depend  en  grande  partie  la 
qualite  de  la  surface  usin^e  et  la  durability  du 
tranchant  de  I ’out  i I,  rempli  toutes  les  conditions 
d’une  distribution  parfaite  du  liquide. 

Le  reservoir  du  liquide  d’arrosage  est  individuel, 
et  place  sous  le  bac  a copeaux,  sur  le  plancher.  II 
est  separe  du  bac,  done  le  nettoyage  de  celui-ci  en 
est  rendu  plus  facile.  Le  bac  est  monte  sur  des 
roues  et  peut  etre  deplace,  ce  qui  est  un  grand 
avantage,  car  les  copeaux  peuvent  etre  facilement 
enleves,  ou  meme,  le  bac  peut  etre  route  jusqu’au 
depot  des  copeaux,  eventuellement  peut  etre 


transports  par  grue.  II  est  suspendu  au  banc  et 
fixe  par  des  excentriques.  La  pompe  du  liquide 
d’arrosage  se  trouve  sur  le  reservoir. 

Le  liquide  d’arrosage  est  conduit  de  la  pompe  par 
deux  tuyaux;  I’un  se  deplace  avec  le  tablier,  I’autre 
est  fixe,  sur  son  support.  Le  dispositif  articule  du 
tuyau  de  distribution  permet  le  reglage  du  jet 
d’eau,  avantage  pendant  I’emploi  de  differents 
outils,  meches  etc.  Le  liquide  d’ecoulement  est 
livre  de  retour  au  reservoir,  apres  avoir  traverse 
un  filtre,  se  trouvant  dans  le  bac.  Le  liquide  pene- 
trant par  I’alesage  de  la  broche,  dans  I’arriere  de 
la  machine  est  retourne  au  reservoir,  par  un  tuyau 
d’ecoulement. 

Nous  livrons  avec  le  dispositif  d’arrosage  une  tole 
de  protection,  contre  le  rejetement  de  I’eau,  dans 
les  alentours  de  la  machine.  Nous  pouvons  livrer 
aussi  une  tole  de  protection  empechant  le  reje- 
tement  de  I’eau  survenu  pendant  la  rotation  du 
mandrin  de  serrage. 


Fig.  10.  Vue  de  derriere  de  la  machine  dispositif  d’arrosage  et  tole  de  protection. 
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rig.  11.  Pompe  eiectrique  du  liquicte  d'arrosage 


Lequipement  eiectrique  est  execute  d’apres  ies 
prescriptions  vaiables  pour  ies  machines-outiis. 

La  pfanche  de  jonction,  pour  le  conduit  du  courant, 
est  placee  sur  la  pianche  des  appareils,  dans  le  pied 
.ivant  de  la  machine,  et  elie  est  facilement  accessible 
apres  enlevement  du  couvercle.  Le  courant  est  con- 
duit a la  machine  par  un  interrupteur  principal.  Si 
cet  interrupteur  est  declenche,  la  machine  est  sans 
courant. 

Le  moteur  principal  est  commande  par  des  bou- 
tons-pressoirs,  qui  encSenchent  ou  decienchent  un 
commutateur  a air,  ayant  une  protection  thermique. 
L c moteur  de  la  pompe  d’arrosage  est  commande 
p.ir  le  bouton  pressoir  du  joncteur  de  protection, 
pourvu  d’une  protection  thermique.  Le  moteur 
principal  et  le  moteur  de  la  pompe  d'arrosage  sont 
equipes  contre  le  court-circuit,  par  des  coupes- 
circuits.  Le  circuit  de  commande  est  pourvu  d un 
coupe-circuit  individuei.  Un  amperemetre  sert  au 
controle  constant  et  bien  voyant  de  la  charge  de 
la  machine. 

La  machine  est  eclairee  par  une  iarnpe  arciculee,  qui 
pout  etre  reglee  de  telle  fa$on  que  Leclairage  de  la 
machine  soit  le  mieux  convenabfe.  L’interrupteur 
a ievier  de  la  lampe,  assure  par  des  fusibles.  se 
trouve  sur  la  pianche  des  appareils,  dans  le  pied 
avant  de  la  machine. 

Tout  Lequipement  eiectrique  est  execute  et  con- 
trols dans  nos  ateliers,  pour  le  courant  alternatif 
SO  per/sec.,  d’une  tension  de  220,  380.  440  ou  500  V, 
d apres  le  desir  du  client,  qui  ne  s’occupera  que  de 
la  jonction  au  reseau  eiectrique. 


Fie  12,  Transport  du  bac  a copeaux,  par  grue. 


Service  de  la  machine.  Tous  les  organes  de  ser- 
vice de  ia  machine,  sont  clairement  disposes  et  leur 
nombre  est  reduit  au  minimum.  Le  service  de  Ia 
machine  est  tres  simple,  grace  a la  preselection  des 
tours  et  des  avances.  Par  cela  est  attemt  aussi  une 
grande  economie  des  temps  necessaires  au  regiage 
de  la  machine  et  une  reduction  des  temps  de  pre- 
paration. L usinage  parfait  des  glissieres  de  toutes 
ies  parties  mobiles  contribut  eri  grande  mesure 
a I’atteignement  d’une  mobilite  parfaite  des  parties 
deplaqables,  d une  grande  precision  et  d’un  service 
bien  facile.  Avec  chaque  machine  nous  livrons  une 
instruction  detaillee  se  rapportant  au  service  de  la 
machine,  avec  figures,  schemas  de  {’installation 
eiectrique,  descriptions  ect. 

Precision.  Chaque  machine  construite  passe  au 
banc  d’essai  ou  sont  control ees  les  precisions  de 
travail  et  de  production  {d’apres  les  methodes  du 
prof.  Dr  G.  Schlesinger).  Les  resultats  de  ces 
essais  sont  enregistres  dans  des  protocoles,  qui  sont 
hvres  avec  la  machine.  Ces  essais  sont  executes  par 
des  experts  specialement  instruits  pour  ce  travail. 
Ifs  emplosent  pour  ces  essais  des  appareils  des  plus 
modernes. 
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Fig.  13.  Partie  de  I’accessoir  normal  (I’autre  partie  se  trouve  montee  sur  la  machine). 


ACCESSOIRES  NORMAUX 

(sont  livres  sans  commande  sp£ciale  et  leurs  prix  sont  inclus  dans  celui  de  la  machine): 

1 etuit  transparent  et  20  tableaux  d’op^rations. 

18  indicateurs  num£rotd$. 

jeu  de  clefs  (2  clefs  a douille,  2 a crochet,  3 clefs  doubles,  4 pour  vis  ayant  un  hexagone  interleur  et  une 
clef  articul^e). 

1 tournevis. 

1 pompe  manuelle  pour  remplir  les  graisseurs. 

1 manette. 

1 tete  carree. 

Butees  du  tablier  et  du  chariot  a tran<;onner. 

1 tele  de  protection,  contre  le  rejetement  du  liquide  d’arrosage  dans  les  alentours  de  la  machine. 

1 instruction  pour  le  service  de  la  machine. 


nArodnF  podnik  ZLIN  , TCH^COSLOVAQUIE 
D^PARTEMENT  DE  VENTE  DES  HACHINES-OUTILS 
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ACCESSOIRES  SPECIAUX 

(livres  men  que  sur  demande  speciale.  contre  payement  supplemental) : 


Fquipement  electrique,  avec  eclairage,  sans  mo- 

ceurs. 

Hoteur  principal  de  7,5  kW  (10,2  CV.).  bobine 
a cage  d’ecureuil.  flasque  bride. 


r^-  14  Dispositif  pour  tournage  des  cones  et  de  reproduction 

Moteur  de  la  pompe  d’arrosage  SVET,  de  0.125 
kW  (0.17  CV).  2800  t min. 

Tuyauterie  du  liquide  d’arrosage  avec  armature, 
sans  pompe. 

Le  dispositif  pour  tournage  des  cones  et  de 
reproduction  RP  101  est  construit  de  telle  faqon 


f ie  15  Gaiet  sur  tenon  RP  102  et  traceur  RP  103 


qu'il  peut  etre  employe  pour  I’usinage  d’apres 
reglette,  c a d.  tournage  des  cones  de  longueur 
300  mm  avec  angle  au  sommet  de  20°.  ou  d’apres 
gabarit  c.  a d.  tournage  des  profiles  de  longueur 
300  mm  ct  de  profondeur  35  mm.  D’apres  cela,  on 
emploie  le  galet  sur  goujon  RP  102,  ou  le  traceur 
RP  103.  Nous  livrons  ce  dispositif  rien  que  sur 
demande  speciaie,  contre  paiement  supplemen- 
taire.  11  se  monte  sur  la  partie  arriere  du  tablier 
L embrayage  et  le  debrayage  du  dispositif  s’execute 
a la  main,  a I’aide  d’un  levier. 

RP  111.  Dispositif  pour  filetage. 

On  peut  fileter  sur  le  tour  revolver  R 5 des  filets 
metriques  ou  anglais.  La  maniere  du  filetage  est  en 
principe  fa  meme  que  sur  le  tour  parallele,  mais 
hi  vis-mere  et  Lecrou  sont  remplaces  sur  le  tour 
revolver  par  des  vis-meres  interchangeables  et  des 
peignes  ecrous,  facilement  rempla^ables.  La  vis- 
mere  se  monte  sur  la  cringle  de  chariotage,  le 
peigne-ecrou  dans  le  dispositif  sit ue  sur  la  gauche 
de  la  boite  du  tablier.  L’embrayage  ou  le  debrayage 
de  I'ecrou  est  execute  a la  main,  par  un  levier  situe 
sur  la  gauche  de  la  boite  du  tablier.  Si  Ton  a I’avance 
uitomatiaue,  le  peigne  ecrou  ne  peut  etre  embraye 
et  inversement. 


Fig  16.  Dispositif  pour  filetage. 
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Le  dispositif  pour  filetage  peut  etre  employe  dans 
les  cas  ou  le  filetage  est  termine  par  une  saillie, 
grace  a I’emploi  du  dispositif  a debrayage  automa- 
tique.  L’ajustage  de  ce  dispositif  est  tres  facile.  La 
grandeur  du  pas  du  filetage  execute  est  indiqu^e 
par  la  vis-mere  et  le  peigne-ecrou.  En  employant 
une  vis-mere  et  un  peigne  ecrou,  il  est  possible  de 
fileter  rien  qu’un  seul  pas  de  filetage. 

RP  112  vis-meres,  RP  113  peignes-ecrous. 

Pour  le  filetage  le  plus  courant,  nous  livrons  deux 
jeus  de  vis-meres  et  de  peignes-ecrous,  pour  les 
pas  metriques  et  anglais.  Normalement,  nous  fabri- 
quons  les  vis-meres  et  les  peignes-ecrous  d un 
pas  de: 

1 1,25  1,5  1,75  2 2,5  3 3,5  4 4,5  5 5,5  6 et  7 mm 
pas  anglais  de: 

19  18  16  14  12  11  10  9 8 7 6 5 4%  et  4 filets  au 
pouce. 

Les  vis-meres  RP  112  et  les  peignes-ecrous  RP  113 
sont  indiques  par  le  pas  du  filetage  execute.  Par- 
tout  ou  Ton  parlera  du  pas,  ce  sera  le  pas  du  file- 
tage execute  et  non  le  pas  du  filetage  de  la  vis- 
mere  ou  du  peigne-ecrou. 

Sur  desir  special,  nous  pouvons  livrer  des  vis-meres 
et  des  peignes-ecrous  pour  flletages  gauches. 
Veuillez  indiquer  dans  la  commande  le  nombre  de 
pieces,  si  c’est  pour  filetage  gauche  ou  droit, 
metriques  ou  anglais,  et  indiquez  le  pas,  respecti- 
vement  le  nombre  des  filets  sur  un  pouce.  Exemple 
de  commande: 

1 RP  112/113.10  droit,  veut  dire:  1 vis-mere  et  1 
peigne-ecrou,  pour  filetage  metrique  et  droit,  d un 
pas  de  10  mm. 

2 RP  112.10  W gauche,  veut  dire:  2 vis-meres 
pour  filetage  gauche,  de  10  filets  au  pouce. 

1 RP  113.4,5  droit,  veut  dire:  1 peigne-ecrou  pour 
filetage  droit  et  metrique,  d’un  pas  de  4,5  mm. 

2 RP  113.4%  W gauche,  veut  dire:  2 peignes- 
ecrous  pour  filetage  gauche  et  anglais,  de  4%  filets 
au  pouce. 

Comme  accessoire  normal  nous  livrons  avec  le 


RP112et1  peigne-ecrou  RP113  pour  filetage  droit  et 
metrique,  d’un  pas  de  2 mm.  Cette  vis-mere  et  ce 
pejgne-4crou  sont  inclus  dans  le  prix  du  dispositif. 

RP  121  Dispositif  pour  amenage  automatique  du  ma- 
teriel, avec  tube  de  protection,  barre  auxiliaire  et 
tete  d’am^nement. 

Le  dispositif  RP  121  pour  amenage  automa- 
tique de  la  barre  est  un  complement  indispensable 
pour  les  travaux  en  barre.  D’apres  le  desir  du 
client,  nous  pouvons  livrer  ce  dispositif  avec  la 
machine. 

Le  dispositif  d’amenage  comprend  une  tete  arriere 
mobile,  pour  le  placement  facile  de  la  barre,  meme 
de  devant.  La  tete  d’amenement  se  trouvant  sur 
les  barres  de  guidage,  est  tiree  avec  la  barre  auto- 
matiquement  ou  a la  main,  par  croisillon.  Lorsque 
la  tete  d’amenement  se  trouve  tout  pres  de  la 
broche,  celle-ci  est  retourn£e  dans  sa  position 
normale,  par  le  maniement  inverse  du  croisillon. 
Les  vis  tenant  le  materiel  sont  serrees  a la  main 
pendant  le  deplacement  vers  la  broche  et  sont 
desserrees  pendant  le  mouvement  de  retour. 

Pour  les  barres  de  diametres  plus  petits  que24  mm 
et  pour  des  raisons  de  securite,  de  I am&nement, 
on  monte  dans  la  tete  d’amenement  un  tube  et 
dans  celui-ci  une  cheville,  qui  sert  d appui  au  ma- 
teriel, pendant  I’amenage. 

Par  une  barre  auxiliaire,  on  peut  amener  la  barre, 
meme  si  celle-ci  est  courte,  jusqu’au  mandrin  de 
serrage  et  par  cela  limiter  les  pertes  de  materiel. 

Le  carter  de  protection  du  dispositif  d’am&ne- 
ment  est  basculant. 

Bride  pour  mandrin  a centrage  automatique,  de 
diam£tre  200  ou  250  mm,  d’usinage  partielle. 

RP  132  Mandrin  a centrage  automatique,  a 3 ou 

4 machoires,  de  diametre  200  ou  250  mm. 

Tole  de  protection  contre  le  rejetement  du  li- 
quide  d’arrosage  provenant  par  la  rotation  du 


dispositif  pour  filetage,  1 vis-mere  interchangeable  mandrin. 

EMPLOYEZ  NOS  SERVICES!  , . . 

D’apres  le  dessin  de  la  pifcce  qui  sera  usinee  sur  la  machine,  nous  vous  aiderons  dans  le  c oix 

des  accessoires  corwenables  et  des  outillages.  Nous  recevrons  avec  plaisir  toutes  questions  con- 
cernant  toutes  les  sortes  de  travaux  pouvant  §tre  ex6cut6s  sur  nos  tours  revolver 
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L-  mandrin  a serrage  rapide  RP  141  (fig.  1, 
1't,  18  ou  20)  est  un  second  complement  indispen- 
sable pour  les  travaux  en  barre  Pour  ces  travaux 
iious  recom mandons  aussi  d’equiper  votre  machine 
ds  dispositif  d’amenage  automatique  des  barres. 
i ts  barres  en  materiel  rien  que  tire  ou  poli  sont 
ser  rees  pendant  la  marche  de  la  machine:  ce  serrate 
os:  execute  par  le  simple  pivotement  a main  du 
Ic^ier,  dans  le  sens  du  has.  En  pivotant  ce  levier  en 


haut,  !a  barre  est  desserree.  Les  pinces  des  mand- 
rins  a serrage  rapide  sont  rempfacees  suivant  le 
genre  de  barre  usin4e.  Nous  les  fournisso ns  pour 
tous  les  diametres  courants  des  barres  rien  que 
tirees,  polies,  de  forme  ronde,  carree,  et  hexago- 
nale.  Le  remplacement  de  la  pince  du  mandrin  est 
tres  simple  et  rapide.  Le  diametre  precis  du  serrage 
des  pinces  peut  etre  facilement;  regie  par  I’ecrou 
se  trouvant  sur  I’avant  du  mandrin. 


Pinces  normales: 


Denomination 

RP  142 

Pour  materiel 

Diametre  mm 

rond 

; 10  12  1 

14 

16 

18 

20  22 

25  27 

30 

35  40 

45  50 

RP  143 

hexagonal 

8 9 

11 

14 

1 17 

22  | 

27 

32 

36  41 

KP  144 

carre 

10 

15 

20 

25 

30 

35  1 

Lour  I'usinage 

des  barres  de  diametres  en 

pouces, 

nous 

pouvons  livrer  les  pinces: 

Denomination 

Pour  materiel 

Diametre  en 

pouces 

RP  142 

rond 

« 1 * 3 * V :/m  7 

i ./ 

! 1 1 f 

/ 1 45  ■ 

■v,  !«7,«l  ~L  ‘7 

J 1 IVh 

174  1;7 

Ji’/Ji  '•/«  1 

1 1 T/s  2 

RP  143 

hexagonal  , 

! a 1 ' 

1 j 1 . ; 

1 

17.’ 

i'/,: 

RP  144 

carre  i ■ , 

. i r i/ 

1 ; ii.  / 

»/ 

\ ^ | 

1 1 ■/« 

iv,  r*/ 

i es  autres  pinces  qui  ne  sont  pas  indiquees  dans 
retre  liste  ne  sont  envoyees  que  sur  demande 

vpeciaie. 

Les  pinces  sont  fabriquees  en  acier  de  qualite,  elles 
son.  convenablement  trempees  et  rectifiees  a la 
rncuie.  La  rectification  est  executee  pendant  un 
seul  serrage  ce  qui  est  tres  avantageux  car  de  cette 
facon  il  est  atteint  une  grande  precision  des  pinces 
et  i ecartement  des  deformations  eventuelies* 
au venues  pendant  la  trempe.  Pour  le  materiel  rond 
ou  hexagonal,  les  pinces  sont  fendues  en  trois 
parties.  Pour  le  materiel  carre,  elles  sont  fenduent 
en  cuatre  parties,  pour  qu'il  soit  atteint  une  plus 
grande  precision  dans  le  serrage. 

Veuillez  mdiquer  dans  la  commande  le  nombre  de 
pieces,  la  denomination  RP  et  !e  diametre  de  la  pince. 
Par  exemple: 

3 RP  142.20.  veut  dire  3 pinces  pour  materiel  rond. 

20  m m 


2 RP  143.1'  ,,  veut  dire  2 pinces  pour  materiel 
hexagonal  de  1 5 \*\ 

Comme  accessoires  normaux,  nous  fournissons 
avec  le  mandrin  a serrage  rapide  1 pince  RP  142.50, 
inclus  dans  le  prix  du  mandrin. 

Attention!  Chez  le  tour  revolver  MAS  de  mo- 
dele  R 5,  les  pinces  peuvent  etre  prises  des  tours 
revolver  plus  vieux,  de  modele  RS  50! 

® ® « 


1/1  p,nces  pour  mandrin  a serrage  rapide. 


L.s  pour  travaux  an  barre  et  en  bride  I^quipenten.  pour  travaux  divert,  son, 

enregistres  dans  un  catalogue  special  .Accessoires  pour  tour  revolver  R 5«. 
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r revolver  R 5 equipe  pour  travaux  en 
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PRINCIPALES  INDICATIONS  TECHNIQUES. 


Dimensions  principals: 

Hauteur  des  pointes  au  dessus  du  banc mm  230 

Diametre  max.  tourne  au  dessus  des  protections  des  glissieres  du  banc mm  510 

Diametre  max.  tourne  au  dessus  du  tab! ier mm  450 

Diametre  max.  tourne  au  dessus  du  chariot  transversal mm  255 

Distance  max.  entre  le  nez  de  la  broche  et  la  tourelle  revolver mm  750 

Distance  max.  entre  le  mandrin  a serrage  rapide  et  la  tourelle  revolver mm  590 

Diametre  du  mandrin  a centrage  automatique mm  0 200 — 250 

Diametre  du  mandrin  a serrage  rapide mm  0 225 

Largeur  des  glissieres  du  banc mm  400 


Broche: 

Alesage  de  (a  broche 

Diametre  max.  de  passage  du  materiel 


Cone  de  la  broche 

Bride  de  la  broche,  d’apres  DIN  812 


mm 

0 53 

rond 

mm 

0 50 

hexagonal 

mm 

*41 

carre 

mm 

□ 35 

Morse  6 

mm 

0 100/175 

Tours  de  la  broche: 

Nombre  de  tours  dans  les  deux  sens 18 

Extension  des  tours t/ min.  28  . . . 1400 

Coefficient  de  la  rangee  geometrique  des  tours 1,26 


Chariots: 

Deplacement  du  tablier mm 

Deplacement  du  chariot  transversal mm 

Nombre  des  avances  automatiques 

Extension  des  avances  longitudinales  et  transversales mm/t 

Dimensions  de  la  tete  carree mm 

Dimensions  des  outils  pour  tete  carree mm 


660 

250 

12 

0,045  ...  2*) 
147x147 
34x25 


Tourelle  revolver: 

Dimensions  de  la  tourelle  revolver  d’une  face  a (’autre mm 

Dimensions  des  faces  de  fixation mm 

Nombres  des  faces  de  Fixations  et  des  ouvertures  pour  outils 

Diametre  des  ouvertures  pour  outils mm 

Longueur  du  tournage  par  tourelle  revolver mm 

Nombres  d’avances  de  la  tourelle  revolver 

Extension  des  avances mm/t 


260 

113  x 140 
6 

54 

250 

12 

0,045  ...  2*) 


*)  La  gamme  des  avances  du  tablier  et  de  la  tourelle  revolver  peut  etre  changee  par  I’emploi  d’une  autre  paire  de  roues  interchange- 
ables,  que  nous  livrons  sur  commande  speciale,  contre  paiement  supplemental,  apres  informations  prealables. 
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Tournage  des  cones  et  par  reproduction 

Longueur  du  cone  tourne 

Angie  max.  au  sommet,  du  cone  tourne- 

Longueur  du  profil  tourne  d’apres  gabarit 

Profondeur  du  profil  tourne  d’apres  gabarit 

Filetage  d’apres  vis-meres  interchangeables: 

Nombres  des  filetages  metriques 

Pas  des  filetages  metriques  — - — — - — 

Nombre  des  filetages  anglais-  - 

Pas  des  filetages  anglais  (nombre  de  filets  au  pouce) 

Longueur  du  filetage  taille 

Mom b re  de  vis  meres  interchangeables  pour  filetage  metrique 
Mombre  de  vis  meres  interchangeables  pour  filetage  anglais  - 


mm 

300 

20' 

mm 

300 

mrn 

35 

14 


mm 

1 . 

. . 7 

mm 

14 

4 . , 

. . 19 

rnm 

100 

14 

14 

Commande: 

Moteur  electrique  bride  1400  t min. _ _ _ _ 

Moteur  electrique  de  la  pompe  pour  liquide  d’arrosage-  - 
Fendement  de  la  pompe  d’arrosage  pendant  0,3  atm 


kW/CV.  7,5/10,2 
kW/CV  0,125/0,17 

I /min  70 


Dimensions  et  poids: 

f hmensions  de  la  surface  d'encorrbrement  de  la  machine  - - 
D.mens.ons  de  la  surface  d’encombrement  a»ec  disposiclf  d ambnement 

Hauteur  de  la  machine 

Poids  net  de  la  machine  avec  accessoires  normaux  et  moteurs 

Poids  du  moteur  electrique  7,5  kW  - - _ 

Poids  de  la  pompe  a commande  electrique  0,125  kW 

Poids  de  I’equipement  electrique  sans  moteurs 

Poids  de  I’emballage  - 

Dimensions  de  I’emballage:  longueur,  largeur  et  hauteur 
v«lume  de  I’emballage 


- mm 
de  fa 

- mm 
env.  mm 
env.  kg 
env.  kg 
env.  kg 
env.  kg 
env.  kg 
env.  m 
env.  m;i 


3000 x 1400 

4060  x 1400 
1555 
1800 
85 
12 
11 
400 

2,62  x1,30x  1,50 
5,1 


i M PORTA  NT! 

Veuillez  indiquer  dans  la  commande  la 
ent  re  deux  phases. 


sorte  de  courant  et  la  tension  d'exploitation,  mesuree 
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Nous  travaillons  constamment  au  perfectionnement  de  nos  modeles.  De  ce  fait,  fes  descriptions,  illustrations  et  indications  numeriques 
contenus  dans  ce  catalogue  peuvent  ne  pas  correspondrent  a notre  construction  la  plus  recente  et  ne  constituent  pas  engagement 

tie  notre  part. 

Catalogue  Nro.  4703391  * Redaction^  dans  le  dpt.  technique  8558.  • Imprime  en  Tchecoslovaquie.  * Tous  droits  reserves. 
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RABOTEUSE  A DOUBLE  MONTANT  Ho  1250. 

COMT“, ” '•b:y; ^ bo„. * u — 

? Le  * jl*.  zz;  “rrrrr^mr^-rvi'-1? 

bat,.  Les  engrenages  son!  a denture  oblique  et  tournent  en  bain  d’huile.  utre  du 

POK,f;°u.^t„L;;srd“i  srxir.’rr*-"'  rr - - «*•*• 

verticals.  du  d„„,  ZZZn-  JZZl"  ^ ■'«*..  a„, ..dk,™  hori.eai.l.. 

du  porte-outil  se  fait  a I'aide  de  manivelle.  Hovennant  tn  i'  P acee  sur  a traverse.  Le  deplacement  manuel 

porle-outil  sur  monlanf  gauche  peuvent  etre  livres.  L'avanceUverltrale  dL^orteVn'6 ’°Utl1  ^ m°n,an'  dr°M  et  Un 
automatique,  le  deplacement  horizontal  se  laisant  , p -outils  sur  montants  est  manuelle  et 

contre-poids.  Moyennan,  un  supplement  de  priz  un  cCs^V^lfie^rt^sX^ ' ^tr-0"'  "" 

l.  ,.w. ^,Trzz:::zzzr'"  ■"*  “”■* * * j*~  - <>« 


BATI. 
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ACCESSORIES  NORMAUX  . deux  porte-outsls  sur  iraverse,  2 pinces  pour  cnague  por  te-oufii,  cies  cie  service,  plaques 
’.ndicatrices,  pompe  de  graissage  incorporee,  accouplement  electromagne^ique 

ACCESSOIRES  SPECIAUX  : porte  oufil  sur  montant  gauche,  porle-ouiil  sur  mOnUmi  droit,  equrpement  elecirique,  moteur 
principal,  moteur  pour  depiacement  de  in  traverse  y compris  courroies  trapezoidales  et  poulies,  redresseur  de  courant 
pour  faccoupiemenf  eiectromagnetique 

PR  it  RE  D'INDIQUEK  A LA  CUMMANOt  LA  TENSION  u U COURANT  UlbPONIBLL 


CAFfACTERISTIQUES  PRINCIPALES  : 


Laiqeur  a raboter 

mm 

1 250 

Longueur  a raboter 

mm 

3000 

4000 

5000 

6000 

Hauteur  a raboter 

mm 

1100 

Surface  de  la  table  . 

mm  1 060 

3100 

4100 

6100 

6100 

Course  verticale  du  porie-outil 

mm 

250 

f-flort  de  coupe  max. 

!<g 

6000 

Nombre  de  vitesses  de  coupe  ...  . 

3 

Oamme  des  vitesses  de  coupe 

rn  nr ir?. 

10 

14 

18 

Nombre  de  vitesses  de  retour  . 

2 

Gam  me  des  vitesses  de  retour  . 

m mm. 

18 

30 

V fesse  de  la  table  a la  rectification  dans  les  deux  sens 

hi  nun. 

b 

Avances  horizonfales  des  porte-outils 

mm  course 

0.3 

6 

Avances  verticales  des  porte-outils  ... 

mm  coMi  .se 

0.2 

3.5 

Avances  des  porte-outils  sur  montanis  . 

m rn  course 

0.3 

4 

Moteur  principal:  puissance  . 

CV 

20 

vitesse 

t.  p.  n 

940 

Moteur  pour  deplacement  de  la  traverse; 

puissance 

CV 

3 

vitesse 

t.  n e 

1400 

T ncombrement  de  la  machine  . . 

mm  1350 

7000 

9000 

1 1000 

13000 

i’oids  : pour  longueur  a raboter  , . . 

mm 

3000 

4000 

5000 

6000 

nvec  access,  normaux  . 

kg 

16400 

17950 

19550 

23000 

avec  emballage  . . 

kg 

1 6660 

18200 

19800 

23250 

uvec  emball.  maritime  ... 

Tg 

19000 

20800 

22650 

26700 

'volume  de  la  caisse  . . 

tn  ; 

97  S 

31 

35 

38 

JtiSO 


Lr.mqueLu  ,1  raboter  mm  3000  4000  5UUQ  6000 

A mni  7000  9000  1 1000  13000 

Nos  machines  etant  consta foment  poi  techonnees  les  r e.'iinyneniKils  dn  pr*  .rni  prospectus  son!  domiees  sans  engagement 


AGENT  EXCLUSIF: 
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Stau-limeuc  QUltl.  HM-45 

LA  c°^.T°ll  razz " ptiwd"  Tr"  f t““  "“pto,joi“  ° ,« 

* ».f«.  j.  ClTdCiTlr  «t  T *» i« ... ....... 

LE  COULISSEAU  'J-  J , V0,r  ° nOIX  Sur  aque,,e  s articule  le  maneton  du  plateau. 

une  echelle  est^eLTciTeff 771^7  "T*  T ^ ori^  P«*  <e  robotog.  incline; 

Le  reglage  de  la  coarse  se  fait  a' la  m P,7u  “*  "T*  * SUr  demande  egQ|en,ent  antomatique. 

....  * — - - * *-  - 

LA  - *— j* u 

GRAISSAGE  de  la  boite  de  vitesses  a eclaboussage. 

CE!i° c^itfLop^ovdot^^  x0fToturuipement  6,ectrique’ pinces  porte-°utiis’  - ieu  de 

ovonce  auto.atiqne  vertical*  dj  d“  ^ 1 70  mm' 


P R I E R E D'INDIQUER  LA  TENSION 


DU  COURANT  DISPONIBLE! 
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:aracteristiqufs  principai  es 


HM-45 


1 .<  mrse 

<■'  ; 
jur!Pc:e 

unh=  Pi  Jo  to  hie 

: urn 

rrsm 

4 SO 

VI  0 X 460  X 350 

C nurse 

■nrhioh-  do  in  h-ihje 

mm 

330 

C .C 

?*or!7r»ntp|o  He  N ruble 

nun 

660 

(.  < s:  ;rse 

v^rticoie  rju  pnrto  niifjl 

nun 

150 

J2rU  iiiu 

infix,  min.  Hu  n^ue  oisrH  n in  fnhP 

rum 

375  45 

Numbre 

Nombu 

Av-  in  re 

dr  vitesses  do  cimne 

le  roups  n In  minute 

hori?pntnie  He  In  tnble  nnr  course 

mm 

4 

1 b- 81 

0.2 Id? 

Ayr  me e 
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Nos  machines  fetant  constnmment  perfectionnees  les  renseiqnements  din  present  prospectus  sont  do 


nnes  sons  engagement. 
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) or  Anstrich  hat  nicht  nur dekorativen  Zweck, 
somiiern  er  dient  vor  allem  der  trhaitung  von 
War  on  der  verscniedensten  Art,  Maschinen, 

! ahrzeuqen,  Bauten  und  Industrieaniagen.  Um 
:t Hones  Ziel  zu  erreichen,  hat  man  die  sc h male 
Basis  der  Grundstofte  Naturharze  und  fc)ie 
nMoige  der  Forschunqsergebnisse  der  Chemie 
j H»d eu tend  erweitert.  Man  war  besonders  be- 
slight,  Lacke  und  Lacktarben  zu  entwickeln,,  die 
Witterungseinfiussen,  cnemischen  Einwirkun- 
uen  und  mechanischen  Beanspruchungen  weit- 
gohendst  widerstenen  und  auberdem  moglichst 
UMf.Ut  und  schneli  autaetragen  werden  konnen. 
t hose  Aufgaben  in  nahezu  voilkommener  Weise 
/ u iosen.haben  sich  die  Werke  unserer  Vereini- 
s|unq  seitdahrzehnten  mitErtoig  bemuht,  sodab 
uinsere  Erzeugnisse  ho  he  Qualitat  verburgen. 
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eiNBRclMNlACKt  tui  die  Verpuckungsmdu 
strie,  m erster  Linie  fur  Konservendosen,  Milchkan- 
nen  und  ohnliche  hochwertige  Behalter,  bei  der  die 
Anwendung  von  Lac.ken  einen  Austausch  von  Weift- 
biech  und  verzinnten  oder  verzinkten  Emballagcn 
geyen  Schwarzblech  ermoglicht. 

VVEsSS-E  M A I LIE  besonders  fur  Metall-Lackie- 
rung  bei  Ofentrocknung,  fur  schlagfeste  Lackierun- 
gen  von  Kuchengerat,  Kuhlschranken,  Instrumenten 
und  Gerdien  der  medizinischen  Ausrustung,  z.  B. 
Rontgengeraten,  zahnurztlichen  Instrumenten,  Soiiux- 
1 nmpen. 

Unsere  Weiti-Emaiiten  werden  in  Sonderwerkstatten, 
volljg  getrennt  von  der  ubrigen  Fabrikation,  herge- 
deilt,  um  mogJichst  brillantes  Rein-WeiB  zu  erzielen. 

« i O E Z S C H U 3 L A N S I R ! C H E ■ Anstriche  ver- 
schiedener  Art,  von  Lackfarben  bis  zu  Trcinkungsmit 
tein,  zurn  Aufbau  einer  wetferbestandigen  AuOen 
lackierung,  fur  Bcrulen,  besonders  industrieilen  Holz- 
bau  und  Holzgerui. 

MOBELANS  i k*C HE  fur  die  MdbeMndustrie  in 
hochwertiger  Ausfuhrung,  bei  der  neben  Schellack 
polituren  vor  aliem  weitaus  verbesserte  Rohstoffe 
synthetischer  Art  eingesetzt  werden. 

POLITUREN  UND  MATTINEN  * Kunsthorz-, 

Nitro-  und  Kombinationsanstriche  fur  die  Mobe! 
Industrie/  z.  B.  Spcichtel,  Voriack/  Schleiflack,  Seiden- 
glanz-Emaiile  und  anderes. 

LACKBEDARF  FUR  DIE  ELEKTRO- 
INDUSTRIE  - Tranklacke  fur  Seide,  Leinen,  iso- 
iierpapier,  Trdnklacke  fur  stehende  und  umiaufende 
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Wickiungen,  ferner  Feuchtigkeifsschutzlacke,  Ober- 
zugslacke  fur  isofierbauteile,  wie  Stecker,  Schalter, 
Kappen  und  Spuien,die  jeweils  neben  den  geforder- 
ten  mechanischen  Fertigkeitswerten  die  Isolations- 
werfe  gemaft  den  Vorschriften  des  VDE  und  der  da- 
zugehorigen  DIN-Blatter  erreichen. 

ZUSATZBEDARF  Spachtel,  Primdrgrundterun- 
gen,  Polierpasten,  Polierwasser  und  Schleifpasten 
fur  den  Aufbau  der  Lackierungen. 

EMULGIERTE  ANSTRICHMITTEL  auf  der 

Grundlage  ganz  neuartiger  Rohstoffe  fur  denlnnen- 
und  Auf3enanstrich  von  Bauten,  besonders  auch  von 
Holzfeiien.  Diese  emulgierten  Anstriche  enthaiten 
neben  organischen  auch  anorganische  Bindemittel 
und  bewahren  sich  gut  auf  BauteHen,  die  der  Wit- 
terung  ausgesetzt  sind,  wie  auch  in  feuchtigkeitsge- 
fahrdeten  Raumen,  z.  B.  Kuchen,  im  Rahmen  unseres 
Produktions-Programmes  werden  auch  die  zusatz- 
iich  benotigten  Anstrichmittel,  wie  Fuftbodenlackc 
und  Sockelanstriche,  angefertigt. 

SCHIFFSANSTRICHE  fur  voilstandige  Aus- 
rustungen  von  Schiffsbauten,  Schiffsboden-Anstrich, 
Oberwasser-Anstrich  und  die  gesamfe  Innenaus- 
rustung. 

SON  DERANFERTIG  UNGEN  • Je  nach  Mog- 
lichkeit  werden  Sonderwunsche  berucksichtigt,  z.  B. 
fur  Lackierungen  von  Gegenstanden  der  chemischen 
Industrie,  die  der  Einwirkung  von  Sauren  und  Lau- 
gen  ausgesetzt  sind,  besonders  in  Schwefelsaure- 
fabriken,  ferner  von  Akkumulatorenraumen,  Akku- 
muiatoren-Batterien  und  Gasanstalten. 
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Die  Leistungen  unserer  Lackfarben- 
und  Druckfarbenfabrikation  beruhen  zu 
einem  groRen  Teil  auf  der  besonderen 
QualitatundKornfeinheitderPigmente, 
die  in  unseren  eigenen  Farbenfabriken 
erzeugtwerden.  DiesePigmentestellen 
wir  aber  nicht  nur  fur  eigene  und  fremde 
Lack-  und  Farbenfabriken  her,  sondern 
liefern  sie  auch  an  das  Handwerk  zu 
Leimanstrichen,  an  Papierfabriken  zum 
Anfarben  von  Papier  sowie  an  die  che- 
mische  Industrie.  So  verwendet  man 
zum  Beispiel  die  oxydischen  Bleipig- 
mentein  der  Glasindustriefiir  optische 
Glaser  und  in  der  Akkumulatorenindu- 
strie  zum  Plattenfu  I len.fernerdas  U Itra- 
marinzumBlauenvonZuckeroderinder 
Wascherei.  Die  Reinheit  unserer  Blei- 
oxyde  hat  sich  in  der  keramischen  In- 
dustrie und  in  der  Akkumulatorenfabri- 
kation  besonders  bewahrt,  wahrend 
die  spezielle  Oberflachenbeschaffen- 
heit  unsererZinkoxyde  fur  die  Gummi- 
industrie  von  groBer  Bedeutung  ist. 
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Durch  gegenseitige  Forderung  sowie  gemein- 
same  Entwicklungsarbeit  und  Forschung  sind 
die  in  unserer  Vereinigung  zusammenge- 
schlossenen  Betriebe,  gestutzt  auf  ihre  zu- 
sammengeballte  Wirtschaftskraft,  in  der  Lage, 
ihren  Weltruf  auch  weiterhin  aufrechtzuer- 
halten. 

Auf  dem  Weltmarkt  das  Vertrauen  zu  unserer 
deutschen  Wirtschaft  wieder  herzustellen  und 
weiter  zu  festigen,  soil  unsere  Aufgabe  sein. 
Mit  der  vorliegenden  Druckschrift  geben  wir 
alien  InteressenteneineUbersicht  tin  seres  vie! 
seitigen  Produktionsprogrammes.  Zur  Bera- 
tung  Oder  mit  ausfuhrlichen  Angeboten  stehen 
wir  jederzeit  zu  Ihrer  Verfuguiig. 

Bitte  richten  Sie  alle  Anfragen  ausschlieSlich 
an  unsere  Abteilung  Zentral -Verkauf. 


VEREINIGUNG  VOLKSEiQENER  BETRIEBE 

Leipzig  W35,  Franz-Flemmlng-Str.  15  - Ruf:  45268, 45311, 45374  • Telegramme  : Lackchemie Leipzig 

GIORUCKTMIT  DRUCKFARBEH  UNSERtR  VVB 
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Orahtanschrift:  EREFTE  Leipzig  ■ Fernsprecher : Sammelnummer  34301 
Fernschreiber : 531 


MeBgerdte 


Normal-Oszillograph 

Typ  OG  2-1  b 


mmiiiym 

> . ^ it 

f 

.Sisfi  p , fi 


Technische  Daten 

Braun’sche  Rohre:  Type  HRP  1/100/1, 5& 

nuizbarcr  Schirmdurchmesser  90  mm 
Leuchtschirmfarbe  blau  oder  grun 
Zeitplattenempfindlichkeil  0,38  mm /V 
MeGplalfenempfindlichkeit  0,46  mm/V 
Anodenspannung  elwa  900  V 

Eingangswiderstand  der  Zeil- und  Mef3plat«cn  3 MOhm  \ bei  Messungen  ohne 
Eingangskapazildt  efwa  27  pF  f Verstarker 

Verstarker:  Frequenzbereich  1 5 Hz  bis  5 MHz 

4 Stufen 

Versfarkungsfaktor  1000  bis  1500fach 
Verslarkungsregelung  in  9 Stufen 
Eingangswiderstand  1 MOhm 

Eingangskapazitat  30  pF  (16  pF  an  besonders  kapazitalsarmem  Eingang) 

Kippgerat:  Frequenzbereich  15  Hz  bis  1 MHz 

Eigen-,  Nctz-  und  Frcmdsynchronisation  mdglich 
Fremdablcnkung  und  50  Hz-Sinusablenkung  vorgesehen 
Zeitplatten  kapazilatsarm  herausgefuhrt  (25  pF) 

Synchronisationsbedarf  bei  1000  Hz;  1 Veff 
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Leipzig  C 1 • Markt  9 

Drahlanschrifl : EREFTE  Leipzig  - Fernsprecher : Sammelnummer  34301 
Fernsfhreiber : 531 


Roh  sen  best  iiekun  q : 


Nfjizanschluli : 


Abmessungen  : 
Gewirh  I • 


7X6  L 6 
> X 6 A C 7 

t XB  879  M Oder  2X2 
v S IJ  4 


2X6  AG  7 
1X5Z4 
1 XStV  280/80 
1 X Si  V 70  6 
1 XHRP  1 100  1 5 


110.  127.  220  V;  50  Hz 
loistungsbedarf  etwa  250  VA 

Breitc  etwa  298  mm;  Hohe  etwa  422  mm;  Tiefe  etwa  477  mm. 
•letto  etwa  48  kg 


Beschreibung 

Der  Normal  - Oszillograph  OG  2 — 1b  dient  zur  Beobachtung  und 
Messuncj  beiiebiger  eiekirischer  Vorgange  im  Nieder-  und  Hoch- 
frequenzbereich  bis  etwa  5 MHz  bei  unmittelbarer  Bestimmung  der 
GroBe  und  Frequenz  der  zu  messenden  Spannung. 

Trotz  der  Anodenspannung  von  nur  900  V liefert  das  Braun’sche 
Rohr  eine  vorzuqliche  Punktscharfe  bei  guter  Empfindiichkeit.  Hell ig- 
keitsmodulation  durch  Zufuhrung  entsprechender  penodischer  Span- 
nuiigen  fur  Zeitmarkenmessung  und  langzeitige  Strahlunterdruckung 
zu m Vermeiden  der  Vorbelichtung  bei  photographischen  Aufnahmen 
sind  vorgesehen.  tine  Rucklaufverdunklung  kann  beliebig  zu-  oder 
abgeschaltet  werden. 

Der  Verstarker  hat  vier  Stufen  und  liefert  maximal  eine  1500-fache 
Verstarkung.  Die  Verstarkungsregelung  erfolgt  uber  eine  Kathoden- 
stufe  (1 . Rohre)  mit  einem  Eingangswiderstand  von  1 bAQ.  Verstarkungs- 
reqelung  in  genau  geeichten  Stufen  ist  vorgesehen,  so  daB  mit  Hilfe 
eines  MeBgitters  am  Schirm  des  Braun’schen  Rohres  die  GroBe  der 
jeweils  zugefiihrten  Spannung  unmittelbar  bestimmt  werden  kann. 


Warennummer  R ■ F “ T • Funkwerk  Kopenick  • VEB  % 
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Drahtanschrift:  EREFTE  Leipzig  • Fernsprecher:  Sammelnummer  34301 
FernschreJber : 531  


05600271 

mV  i 

MeBgerate 


Die  Eichfdhigkeit  ist  dadurch  gewahrleistet,  da(5  durch  eine  Gegen- 
kopplung  der  Verstarkungsgrad  von  maxISOOfach  auflOOOfach  herab- 
geregelt  werden  kann,  also  eine  Verstdrkungsreserve  geschaffen  wurde. 
Dadurch  kann  die  Alterung  der  Rbhren  ausgeglichen  werden.  Fur  die 
Stufen  111  bis  X kann  mittels  einer  Priiftaste  und  einer  dem  Gerat  ent- 
nommenen  Prufspannung  der  Verstarkungsgrad  genau  emgestellt 
werden.  Eingangsspannungen  bis  etwa  10Ve«  werden  ohne  Uber- 
steuerung  angezeigt. 

Die  Endstufe  des  Verstarkers  ist  als  eine  durch  Gegenkopplung  besonders 
linearisierte  Gegentaktstufe  ausgebildet,  um  den  Schirm  des  Braun  schen 
Rohres  ohne  Verzerrung  voll  ausschreiben  zu  konnen.  AuBerdem  w.rd 
durch  die  symmetrische  Ablenkung  des  Braun’schen  Rohres  d,e  Stnch- 
schdrfe  erhoht  und  der  Trapezfehler  vermieden. 

Das  Kippgerat  besteht  aus  einer  Multivibratorschaltung  mit  drei  Pen- 
thoden,  einem  vorgeschalteten  einstufigen  Synchronisationsverstarker 
und  einer  nachfolgenden  Phasenumkehrstufe. 

Der  Frequenzbereich  erstreckt  sich  von  15  Hz  bis  1 MHz  und  ist  in 
folgende  Bereiche  untertellt: 


II 

III 

IV 

V 

VI 

VII 

VIII 

IX 

X 


13,5  bis 
50 
150 
400 
1400 
3800 
15000 
35000 
110000 
370000 


70  Hz 
220  „ 
650  „ 
1600  „ 
5500  ,, 
14500  „ 
50000  , 
130000  „ 
400000  „ 
1100000  „ 


Die  Synchronising  kann  entweder  von  der  MeBspannung  selbs,, 

von  einer  fremden  Spannung  oder  mit  50  Hz  erfolgen.  Der  Synchrom- 
sierungszwang  kann  in  zwei  Stellungen  grob-  und  feingeregelt  werden. 
Der  Synchronisierspannungsbedarf  betragt  1 Vcff  bei  1000  z.  er  in 
gangswiderstand  des  Synchronisierungsverstarkers  betragt  1 MOhm. 

die  Eingangskapazitat  etwa  30  pF. 
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Severoceska  optika  a mechanika 

TEPLICE-TRNOVANY 

Czechoslovakia 
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END  MEASURES 

in  different  types  produced: 

Type  I.  Comprises  82  pieces  from  0.5  up  to  10  mm. 

Type  11.  Comprises  9 pieces  from  20  up  to  100  mm. 

Type  III.  Comprises  10  pieces  from  1,0005  up  to  1.009  mm. 

Type  IV.  Comprises  47  pieces  from  1 up  to  100  mm. 


All  these  sets  are  produced  in  5 degrees  of  accuracy,  by  Jo- 
hanson  marked  A B C. 

Degree  A is  accurate r then  by  DIN 
Degree  B is  up  to  the  accuracy  by  DIN  T. 

Degree  C is  up  to  the  accuracy  by  DIN  IT. 

We  make  preparations  for  fabrication  of  measures  from  125 
up  to  500  mm. 

Besides  we  produce  special  limit  measures  for  setting  up 
calibres,  as  well  as  the  necessary  equipment  for  measures  e. 
g.  holders  for  measures,  drawing  and  centering  points,  side- 
beams  for  inner  measurment,  stands  etc.  in  complete  sets  in 
wooden  cases. 

Each  set  is  reexamined  by  the  Gauging  and  Stamping  Offi- 
ce in  Prague  and  officially  sealed,  the  appertaining  official 
evidence  being  affixed  to  each  set. 
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Our  end  measures 

are  remakable  for 

their  high  accuracy. 

their  utmost  planity  and  parallelism, 
their  perfect  thermic  elaboration, 
their  favourable  diffcreneiation, 
and  we  deliver  them  together  with  special 
equipment. 


mmm  a 
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Guaranteed  accuracy  of  fabrication  A 

The  deviation  of  the  average  size  from  the  nominal  value 

L ammounts  at  the  size  of  the  measure  to 

under  1 mm  — (0,08  + 0,05/1  L / g) 

from  1 mm  upto  20  mm  ± 0,08  g 

from  21  mm  upto  100  mm  ± (0,04  + 5(j()  ) I-1 

, , 3 L 

from  40  mm  upto  100  mm  ± ) lx 

as  illustrated  by  the  following  diagram; 
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0,0014 
0,0013 
0,0012 
0,001 1 
0,0010 
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0 , 0007 
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Nominal  value 

of  end  measures  L* 


Parallelism  and 
planity. 


0,0* 


The  deviation  of  the 
size  of  the  end  mea- 
sure at  any  place  0,0> 
from  the  average  si- 
ze ammounts  at  the 
size  of  the  measure 
to  under  0,02 

1 mm  ±10,05+0,050-1)]  i" 

from  1 mm  up  to 
30  mm  - 0,05  ^ 
over  30  mm  0,qi 

[0,05  + 0,001  (L-30)]  (-1 


The  diagram  compares  the  utmost  accuracy  of  measurment  using 
a sliding  scale  (0,05  mm)  micrometers  (0,002  nun),  end  measures 
fabricated  according  to  the  norm  DIN  IT  (0,0005  mm)  measures 
according  to  DTN  I (0,0002  nun)  and  measures  SOMET,  with  the 
help  of  which  it  is  possible  to  measure  with  an  accuracy  to 

0,00008  mm. 
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Our  special  end  measures: 


are  being  produced  with  the  help  of 
perfect  thermic  improvements  and  fa- 
brication as  well  in  artificial  as  in  na- 
tural way  with  the  accuracy  to  0,00008 
mm 

A set  of  measures  from  0,5  up  to  10  mm 


comprises: 
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By  the  favourable  differenciation 

of  our  measures,  in  comparsion  to  other 
fabrications,  a great  number  of  combi- 
nations can  be  attained  with  a smaller 
quantity  of  measures. 

It  is  possible  to  arrange  measures  of  our 
set  as  follows : 

from  1,001  mm  up  to  1,010  mm 
by  1^1000  mm 

from  1,01  mm  up  to  1,50  mm  by  17100  mm 
from  1,501  mm  up  to  1,510  mm 
by  1/1000  mm 

from  1,51  mm  up  to  2,00  mm  by  1/100  mm 
and  from  2,000  mm  up  to  the  total  sum 
of  all  masures  again  by  1/1000  mm. 
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We  produce: 

end  measures 
micrometers 
bevel  protractors 
liair  rulers 
ortho  tests 

workshop  microscopes 
passameters 
passimeters 
optical  index  heads 
plan  parallel  glass  tablets 
photo  cameras  and  projecting  apparatus  for 
8 mm  film 
opera-glasses 

telescopes  Monar  25  X 100 
trieders  12  X 60 
magnifiers 

Biirker  tablets  for  hospitals 
veterinar  mirrors 
coloured  filters! 
refractoineters 
stereoscopes 

and  further  optical  and  mechanical  articles 
after  inquiry  and  single  optical  and  mecha- 
nical parts. 


SO 


ME 


T SEVERfS  fcESKA  OPTIKA  A ME  CHAN  IK  A 


TEPLICE  -TRNOVANY  . CZECHOSLOVAKIA 
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SIEMENS-PLANIAWERKE 

BERLIN-UCHTENBERG 


SILIT- 

HEIZWIDERSTANDE 

SILITHEIZSTABE 

SILITHEIZROHRE 


AUSGABE  1948 


Silit  H/12 
1948 

S.  P.  4511 
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VORWORT 


Nach  Fortfall  der  durch  den  Krieg  bedingten  Einschrankungen  sind 
die  Siemens-Planiawerke  in  der  Lage,  mit  der  Produktion  ihrer 
bekannten  hochwertigen  Silitheizwiderstande  nicht  nur  den  friihe- 
ren  Vorkriegsstand  zu  crreichen,  sondern  auch  daruber  binaus  dem 
zustandigen  Anwachsen  der  Nachfrage  Rcchnung  zu  tragen. 
Gleichzeitig  sind  Bemuhungen  im  Gange,  die  Qualitat  der  Erzeug- 
nisse  unter  Auswertung  der  mehr  als  35jahrigen  Erfahrungen  der 
Siemens-Planiawerke  auf  dem  Gebiete  der  Herstellung  von  Silit- 
hcizwiderstanden  durch  fortlaufende  Verbcsserungen  der  Fabrika- 
tionsmethoden  moglichst  auch  noch  weiter  zu  steigern. 

Der  vorliegende  Katalog  tritt  an  Stelle  der  bereits  vergriffenen 
fruheren  Kataloge  Silit  II/9  — „Silit-Heizrohre“  (1938)  — und 
Silit  11/11  — „Silit-Heizwiderstande“  (1942)  — und  enthalt,  auSer 
der  Ubersicht  uber  die  AbmaBe  der  Silitheizstabe  und  -rohre  und 
einigen  technischen  Erlauterungen,  auch  Angaben  iiber  die  zulassi- 
gen  Belastungswerte,  sowie  einen  Fragebogen,  der  es  dem  Besteller 
erleichtern  soil,  im  Bedarfsfall  seine  Wunsche  naher  zu  priizisieren. 

Es  wird  darauf  hingewiesen,  dafi  sich  bei  den  Heizstaben  mat  ver- 
dickten  Enden  die  Ausfiihrungsart  gegen  fruher  insofern  geandert 
hat,  als  dafi  an  Stelle  der  bisherigen  Nickeldrahtanschliisse  jetzt 
durchweg  die  weit  vorteilhafteren  Schellenkontakte  verwandt 
werdon. 
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I.  Silitheizstabe 

A.  Beschreibung  und  Charakteristik  der  Silitheizstabe 


X.  Allgemeines 

Die  Silitheizstabe  sind  fur  Temperaturen  bis  zu  lXOO^  C bestimmt  und 
werden  in  zwei  verschiedenen  Typen:  von  Rundstaben  mit  Durchmessern 
von  6 bis  zu  30  mm  geliefert: 

a)  Heizwiderstande  von  6 — 25  mm  -0  mit  metallisierten  verdickten  Kon- 
taktenden, 

b)  Heizwiderstande  von  22—30  mm  & mit  gut  leitenden  Kontaktenden  und 
Stirnkontakten. 

Die  Heizwiderstande  im  Falle  a)  bestehen  aus  einem  Heizstab  und  zwei 
auf  demselben  fest  sitzenden  verdickten  Enden,  die  eine  VergroBerung 
des  Querschnittes  bewirken.  Dadurch  wird  erreieht,  daB  letztere  gegen- 
iiber  dem  Gliihteil  eine  geringere  Tdmperatur  behalten. 

Die  Metallisierung  der  verdickten  Stabenden  stellt  einen  praktisch  ver- 
lustlosen  Ubergangskontakt  zwischen  Beizwiderstand  und  Stromzuleitung 
dar.  Letztere  wird  an  den  verdickten!  Enden  mittels  Kontaktschellen  be- 
festigt. 

Die  Heizwiderstande  im  Falle  b)  mit  Stirnkontakten  haben  keine  ver- 
dickten Enden  und  benotigen  eine  Stromzufiihrung  uber  wassergekiihlte 
Metallkopfenden,  die  an  die  Stirnflachen  des  Stabes  angepreBt  werden. 

Die  Abmessungen  der  Heizstabe  sind  vom  Werk  festgelegt.  Eine  Ande- 
rung  der  listenmaBigen  Langen  kann  ausnahmsweise  in  engen  Grenzen 
nur  fur  die  verdickten  Kontaktenden,  nicht  aber  fur  die  Gluhlange  vor- 
genommen  werden.  Gebogene  Stabe  Oder  solche  mit  eckigem  Querschnitt 
werden  aus  Silit  nicht  hergestellt. 


2.  Temperaturcharakteristik 

Die  obere  Gebrauchstemperatur  der  Heizwiderstande  liegt  bei  1450°  C, 
bei  der  eine  Ofenraumtemperatur  von  1400°  C erzielt  werden  kann.  Eine 
Erhohung  bis  1500°  C ist  noch  moglich,  doch  stellt  diese  bereits  eine  Uber- 
lastung  dar,  welche  stets  auf  Kosten  der  Lebensdauer  der  Heizwider- 
stande geht. 

Von  normaler  Raumtemperatur  an  bis  auf  etwa  900°  C nimmt  der  elek- 
trische  Widerstand  der  Silitstabe  allmahlich  ab.  Mit  weiter  steigender 
Temperatur  haben  die  Stabe  dann  eine  langsam  steigende  positive 
Widerstandscharakteristik. 

Der  Widerstandsverlauf  ist  aus  Bild  1 ersichtlich. 
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Bild  1 

Temperaturcharaktcristik  des  elektrischen  Widerstandes  von  Silitheiz- 

staben 

Obere  Kurve  (links):  Gluhteildurchmesser  etwa  6 mm 
mittlere  Kurve  (links):  Gltihteildurchmesfcer  etwa  12  mm 
untere  Kurve  (links):  Gluhteildurchmesser  etwa  30  mm 
oberste  Kurve  (rechts) : unbrauchbarer  Stab. 

3.  Spannungsabhangigkeit 

Innerhalb  der  normalen  Gebrauchsspannung  zeigt  der  Widerstand  der 
Heizstabe  bei  Gluhtemperatur  praktisch  keine  Abhangigkeit  von  der 
Hohe  der  Spannung. 

Alterung  und  Ausgleich  derselben  mittels  Spanmmgserhohung 

Im  Betrieb  nimmt  der  elektrische  Widerstand  der  Silitheizstabe  allmah- 
lich  zu.  Diese  Widerstandszunahme,  auch  Alterung  genannt,  verursacht 
eine  Verringerung  der  Stromaufnahme.  Zur  Aufrechterhaltung  der  ge- 
forderten  Temperatur  muB  deshalb  den  Staben  die  urspriingliche  Lei- 
stung  durch  Erhohung  der  Spannung  zugefiihrt  werden. 

Um  die  Moglichkeit  zu  haben,  die  Alterung  der  Heizstabe  auszugleichen, 
ist  stets  ein  Stufentransformator  (oder  zum  mindesten  ein  Vor  widerstand) 
in  den  Stromkreis  einzuschalten  und  bei  der  Energiezufuhr  eine  aus- 
reichende  Spannungsre serve  vorzusehen. 

Die  Alterung  der  Silitheizstabe  betragt  in  Luft  in  den  ersten  60  bis  80  Be- 
triebsstunden  etwa  15  bis  20%>.  Die  weitere  Alterung  geht  langsamer 
vonstatten.  Die  Widerstandszunahme  kann  sogar  mehrere  100  °/o  des 
ursprunglichen  Widerstandes  betragen,  ohne  daB  der  Heizwiderstand 
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unbrauchbar  wird,  jedoch  ist  es  ujnwirtschaftlich,  Heizstabe  mit  zu  groB 
gewordenem  Widerstandswert  zu  verwenden.  Je  nach  der  Art  des  Ofens, 
der  Betriebsweise  und  der  Ofenraumtemperatur  werden  daher  Spannungs- 
reserven  von  40  bis  100  °/«  der  Arbeitsspannung  ausreichen. 

5.  Lebensdauer 

Die  Lebensdauer  der  Heizstabe  hangt  nicht  nur  von  der  Moglichkeit  ab, 
die  Alterung  mit  Hilfe  der  Spannungs  re  verse  auszugleichen,  sondern 
richtet  sich  auch  nach  der  Belastungshohe  der  Stabe.  Wenn  die  Be- 
lastungen  die  in  TabeUe  6 des  Abschnittes  C angefuhrten  Grenzwerte 
nicht  iibersteigen,  kann  die  Lebensdauer  der  Heizstabe  je  nach  den  ort- 
lichen  Betriebsverhaltnissen  bis  zu  3000  und  mehr  Betriebsstunden  be- 
tragen. 

6.  Schaltung  der  Heizstabe  und  Auswechseln  derselben 

Der  Einbau  der  Silitheizwiderstande  kann  sowohl  in  Serienschaltung  als 
auch  in  Parallelschaltung  vorgenommen  werden. 

Serienschaltung*  Die  Serienschaltung  ermoglicht  es,  die  Heizstabe  an  die 
Netzspannung  anzugleichen,  was  besonders  bei  Gleichstrom  fur  die  Ver- 
wendung  eines  Regelwiderstandes  (an  Stelle  des  bei  Wechsel-  oder  Dreh- 
strom  notwendigen  Transformators)  wesentlich  ist.  Dagegen  ist  es  bei 
dieser  Schaltung  nicht  gut  moglich,  eine  ausreichende  Spannungsreserve 
fur  den  Ausgleich  der  Alterung  vorzusehen.  Die  Lebensdauer  der  Heiz- 
stabe kann  so  nicht  voll  ausgenutzt  und  die  Stabe  mtissen  vorzeitig  aus- 
gewechselt  werden.  Bei  Serienschaltung  muB  immer  die  ganze  Gruppe 
der  Heizstabe  gleichzeitig  ausgewechselt  werden.  Schaltet  man  namlich 
alte  und  neue  Stabe  zusammen,  so  kbnnen  infolge  der  zumeist  erheb- 
lichen  Unterscbiede  im  Widerstand  Betriebsstorungen  auftreten,  derart, 
daB  der  hochstohmige  Stab  der  Gruppe  uberlastet  wird,  dadurch  noch 
starker  altert,  weiter  uberlastet  wird  und  schlieBlich  durchbrennt  (Selbst- 
zerstorung). 

Parallelschaltung.  Die  Parallelschaltung  bietet  Vorteile  nicht  nur  fur  den 
Ausgleich  der  Alterung,  sondern  auch  beim  Austausch  der  unbrauchbar 
gewordenen  Stabe.  Wenn  an  Stelle  des  alten  ein  neuer  Heizstab  ein- 
gesetzt  wird,  der  einen  kleineren  elektrischen  Widerstandswert  hat,  so 
wird  dieser  mehr  als  die  anderen  Stabe  belastet,  altert  deswegen  rascher, 
jedoch  nur  solange,  bis  sein  Widerstandswert  sich  an  den  Widerstands- 
wert der  iibrigen  Stabe  angleicht. 

Das  Auswechseln  der  Heizwiderstandc  ist  auch  bei  hochgcheiztem  Ofen 
zulassig  und  im  allgemeinen  mit  keinerlei  Schwierigkeiten  verbunden. 

7.  Einwirkung  von  Chemikalien  und  Gasen 

a)  Stoffe,  die  basisch  reagieren,  wie  Alkalien,  Erdalkalien  und  Schwer- 
metalloxyde  so.wie  auch  Silikate  und  Borate,  wirken  auf  das  Silit- 
materiai  bei  Gluhtemperaturen  zerstorcnd  ein. 
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b)  Buft  und  Kohlensaure  oxydieren  das  Silitmaterial  bei  Gluhtempe- 
raturen alimahlich,  worauf  im  wesentlichen  die  Widerstandszunahme 
(Alterung)  zurtickzufuhren  ist.  ■ 

c)  Wasserdampf  wirkt  auf  die  Heizstabe  bei  Gluhtemperaturen  sehr  stark 
ein  und  muB  durch  Anbringen  von  geeigneten  Ableite-  Oder  Absauge- 
vorrichtungen  von  den  Staben  ferngehalten  werden. 

d)  Wasserstoff  und  stark  wasserstoffhaltige  Gasgemische  zersetzen  Silit 
bei  Gluhtemperaturen,  besonders  an  den  verdickten  Enden. 

e)  Werden  die  wasserstoffhaltigen  Gase  in  der  Silitstabkammer  unter 
Bildung  von  Wasserdampf  verbrannt,  so  gilt  das  unter  c)  Gesagte. 

£)  Die  bei  Gllih-  und  Brermprozessen  angewendetcn  Gemische  redu- 
zierender  Gase,  z.  B.  Generatorgas,  werden,  sofern  sie  nicht  stark 
wasserstoffhaltig  sind,  auf  Silit  in  etwa  gleichem  MaBe  einwirken 
wie  Luft  und  Kohlensaure  (b). 

8.  Beanstandungen 

Jeder  einzelne  Silitstab  wird  vor  Versand  einer  Kontrolle  im  Gluhzustand 
unterzo gen.  Dabei  wird  der  Meftwert  des  elektrischen  Widerstandes, 
bezogen  auf  eine  Stabtemperatur  von  1400°  C,  auf  dem  Stab  siehtbar 
vermerkt. 

Auf  Grund  der  genauen  Prufungen  ergibt  sich  die  Gewahr,  daB  nur  ein- 
wandfreie  Stabe  zum  Verbraucher  gelangen. 

In  Fallen,  in  denen  im  Ofenbetrieb  eine  anormal  kurze  Lebensdauer  oder 
eine  Zerstorung  der  Heizstabe  festgestellt  wurde,  sind  mit  Zustellung  der 
Beanstandung  und  des  Berichtes  uber  die  Erscheinungen  auch  stets  ein 
Schaltschema  sowie  Angaben  iiber  Verwendungszweck,  Ofenatmosphare 
und  Art  der  Betriebsfuhrung  beizufiigen.  Von  den  beanstandeten  Staben 
ist  die  Einsendung  aller  Bruchstucke  erforderlich. 


B.  Einbauvorschriften 

Beim  Einbau  der  Heizstabe  ist  zu  beriicksichtigen: 

Der  Einbau  der  Stabe  muB  so  erfolgen,  daB 

1.  die  Stabenden  mit  Rucksicht  auf  die  Betriebssicherheit  der  Anschliisse 
etwa  50  mm  frei  an  zirkulierender  Luft  auBerhalb  der  Ofenwandung 
liegen, 

2.  die  Gluhlange  des  Stabes  (MaB  b i.  Bild  2)  moglichst  genau  mit  dem 
InnenmaB  der  Muffel  tibe reins timmt, 

3.  die  Langsdehnungsmoglichkeit  des  Stabes  bei  Erhitzung  frei  gewahrt 
bleibt. 
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Bild  2.  Nomialer  waagerechter  Stabeinbau. 
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Werden  diese  drei  Erfordernisse  beachtet,  so  sind  Storungen  an  St&ben 
und  Anschlussen  nicht  zu  erwarten.  Eine  besondere  zusatzliche  Kuhlung 
der  Stabe  mit  verdickten  Enden  (AnschluBenden)  ist  nicht  erforderlich. 

Die  Stromzufuhrung  an  den  metallisierten  verdickten  Enden  erfolgt  durch 
Schellen,  die  zur  Verbesserung  des  Kontaktes  unter  Zwischenlage  weicher 
Drahtgaze  auf  die  Stabenden  geklemmt  werden. 

Die  Heizstabe  sollen  in  die  Durchfuhrungen  der  Ofenwand  zentriert  ein- 
gesetzt  werden,  also  nicht  mit  einem  Teil  der  Enden  auf  den  Durchfuh- 
rungsrohren  liegen;  bei  den  hohen  Temperaturen  kann  sonst  ein  V-erfritten 
mit  dem  keramischen  Material  der  Rohre  Oder  der  Ofenwand  vorkommen. 
Silitheizstabe  konnen  waagerecht  oder  senkrecht  eingebaut  werden.  Die 
waagerechte  Anordnung  der  Heizstabe  jedoch  ist  aus  mehreren  Griinden 
die  gunstigere.  Kann  diese  Einbauart  nicht  angewendet  werden,  so  mufi 
bei  senkrechtem  Stabeinbau  der  obenliegende  StabanschluB  gegen  die 
Einwirkung  starker  Hitze,  die  durch  das  Stabfuhrungsrohr  auf steigen  kann, 
durch  Isolierscheiben  oder  ahnliches  geschutzt  werden.  Eine  Einbaumog- 
lichkeit  dazu  zeigt  Bild  4. 

In  einigen  Fallen,  in  denen  das  MaJB  der  Qfenwandstarke  grofter  als  das 
der  Lange  des  verdickten  Endes  ist,  wird  die  Einbauvorschrift  unter 
Ziffer  1 ausreichend  erfullt  durch  eine  Gestaltung  der  auBeren  Ofen- 


U-ff  -J 


Bild  4. 

Senkrechter  Stabeinbau. 
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1 Klihlkopfrohr,  2 JV-DIN-Eisen  1023,  3 Druckfeder,  4 Isolierscheibe,  5 Strom- 

anschluB,  G Wasserzu-  und  -ablauf,  7 Durchftihrungsrohr,  8 Silit-Stirnkontaktstab, 
9 Ein fuhrungsstein,  10  Schamott ostein,  11  Asbestschnur. 

BiLd  5.  Einbauskizze  fiir  SiHt-Stirnkontaktstabe. 


wandung,  wie  6S  Bild.  3 zedgt.  I*ur  den  Einbau  der  Stabe  ohne  verdickte 
Enden,  der  Stirnkontaktstabe,  gelten  die  unter  Ziffer  1 bis  3 angegebenen 
grundsatzlichen  Einbauvorschriften  gleichfalls.  Fiir  diese  Stabe  ist  jedoch 
Wasserkuhlung  der  an  die  Stirn  des  Stabes  angepreBten  Metallkopfenden 
notwendig. 

Die  Ubertragung  des  Federdruckes  auf  die  wassergekiihlten  Metallkopfe 
kann  durch  verschiedenart ige  Ausfuhrung  der  Druckhebelvorrichtung 
erfolgen,  die  den  auBeren  Platzverhaltbissen  an  der  Ofenwandung  und 
den  anderen  Bedingungen  angepaBt  werden  kann. 

Eine  zweckmafiige  Art  des  Einbaues  von  Stirnkontaktstaben  zeigt  Bild  5. 
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Buchstabenbezeichnung  in  den  Einbauskizzen 

(Bild  2—5) 

a “ Durchmesser  des  Gluhteiles 

b “ Lange  des  Gluhteiles  (soli  gleich  dem  MufMinnenmaft  sein) 
c = Durchmesser  des  verdickten  Endes 
d Lange  des  verdickten  Endes 
e = Gesamtlange  des  Stabes 
f = Lange  der  Metallisierung 

g ~ Kontaktschelle  (die  Metallanschlusse  mils  sen  an  freier  Luft  liegen) 
h — Lange  der  Schellenfahne 
k — Gesamtdurchmesser  mit  Kontaktschellen 

s m Muffelwandung 

t nr  Ofenisolierung 

u nr  Durchfiihrungsrohr 

v nr  Isolierwolle  (sie  soil  nur  lose  eingestopft  werden) 

w nr  Warmeabschirmung  (nur  bei  senkrechter  Stabanox^dnung  am  oberen 
verdickten  Ende  no  tig) 


C.  Anleitung  zur  Auswahl  von  Silitheizstaben 
zur  Bestimmung  ihrer  Anzahl 

Die  Langen  der  verdickten  Enden  der  Heizstabe  sind  so  bemessen,  daft 
sie  durch  Wandungen  normaler  Dicke  bei  Ofen  fur  1400  ° hindurchgefuhrt 
werden  konnen.  Anderungen  der  Gluhlange  werden  nicht  ausgefuhrt. 
Beim  Entwurf  eines  Ofens  hat  man  fast  immer  die  Moglichkeit,  durch 
geringfugige  Anderung  eines  MaBes  der  Heizkammer  Verhaltnisse  zu 
schaffen,  die  die  Anwendung  von  genormten  Heizstaben  ermoglichen. 

Nach  endgiiltiger  Festlegung  der  Kammermafle  und  damit  auch  der  Gluh- 
lange der  Heizstabe  mussen,  ausgehend  von  der  erforderlichen  Heiz- 
leistung,  Durchmesser  und  Anzahl  der  Heizelemente  bestimmt  werden. 
Dabei  sind  die  technischen  Bedingungen  der  vorgesehenen  Anwendung 
zu  berucksichtigen,  wie  Bestimmung  und  Leistung  des  Ofens,  hochste 
Arbeitstemperatur,  Sonderheiten  des  Arbeitsprozesses,  Art  des  Gluhgutes, 

11 
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erforderliche  Kurze  der  Anheizzeit  und  andere  Umstande  mehr.  Gleich- 
zeitig  muB  die  Belastung  der  Stabe  beriicksichtigt  werden,  da  streng  dar- 
auf  zu  achten  ist,  daB  bei  dem  bevorstehenden  Einsatz  der  Stabe  ihre 
Belastung  in  Watt  je  cm2  ihrer  Giuhoberflache  nicht  zu  grofi  wird.  Bei 
dieser  Festsetzung  wird  empfohlen,  sich  von  der  in  Bild  6 dargestellten 
Kurve  leiten  zu  lassen,  die  zur  Sicherstellung  der  wirtschaftlichen  Lebens- 
dauer  der  Stabe  die  Grenzen  der  fur  Arbeitstemperaturen  von  1100°  C 
bis  1400  ° C hochstzulassigen  Belastungen  angibt. 

Die  Kurve  zeigt,  daB  man  zur  Verkurzung  der  Anheizzeit  des  Ofens  die 
Belastung  der  Heizwiderslande  innerhalb  der  zulassigen  Grenzwerte  er- 
hohen  darf,  dabei  jedoch  beim  Erreiehen  der  jeweiligen  Temperaturen  die 
Belastung  in  strenger  t)bereinstimmung  mit  der  Kurve  entsprechend 
herabsetzen  muB.  Auf  diese  Art  und  Weise  kann  die  hohe  Belastbarkeit 
der  Silitheizstabe,  die  etwa  das  Zehnfache  der  Belastbarkeit  der  Heiz- 
drahte  ausmacht,  zur  bedeutenden  Verkurzung  der  Anheizzeit  des  Ofens 
ausgenutzt  werden. 


Bild  6 

Ofenbetriebstemperatur 
und  zulassige  Silitstab- 
f lachen-B  clashing 
in  W/cm2. 
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D.  Stababmessungen  und  Belastungswerte 
Stabe  mit  verdickten  Enden 


Bald  7.  Die  Abmessuingen  der  Heizstabc  mit  verdickten  Ansehlufienden, 
z.  B.  ernes  Stabes  mit  a = 8 mm  Durchmesser,  b — 150  mm  Gluhlange 
und  d = 85  mm  langen,  verdickten  Enden,  werden  der  Klirze  halber  an- 
gege'ben  zu : 

3X150  (85)  mm. 
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Das  Verzeichnis  der  hergestellten  Silitheizwiderstande,  zusammen  mit 
der  Angabe  der  Belastungswerte  ist  im  nachstfolgenden  Abschnitt  zu 
finden.  Die  Belastungstabellen  geben  die  hochstzulassigen  Belastungen 
fur  6 verschiedene  Ofen  mit  den  entsprechenden  maximalen  Arbeits- 
temperaturen  von  1100  °C  bis  1400°  C an,  Oder  zusammen  gelesen  — die 
Werte  im  Anheizvorgang  fiir  einen  Ofen  mit  der  oberen  Grenze  der  Ar- 
beitstemperatur  von  1400  c C. 

Auf  Grund  der  Angaben  des  Verzeichnisses  bietet  die  Auswahl  der  er- 
forderlichen  Heizwiderstande  nach  Durchmesser  und  Anzahl  keine  Schwie- 
rigkeiten.  Ausgehend  von  der  GroBe  der  Gliihoberflache  der  vorgesehenen 
Heizstabe  ist  auch  die  Leistung  des  Ofens  leicht  zu  berechnen. 

Das  Einregeln  der  Arbeitstemperatur  ist  mittels  Spannungsanderung  vor- 
zunehmen.  Ein  Abschalten  einzelner  Stabe  ist  im  Hinblick  auf  das  sich 
daraus  ergebende  ungleichmaftige  Altern  der  Stabe  zu  vermeiden.  Bei 
DrehstromanschluB  kann  Dreieck-Sternschaltung  vorgesehen  werden 
(Regelung  3:1). 

Bei  Bestellung  von  Silitheizstaben  ist  der  Stabtyp  nach  der  abgekiirzten 
Bezeichnung,  d.  h.  Durchmesser  und  Dange  des  Gluhteiles,  Lange  des  ver- 
dickten  Endes,  bzw.  Gesamtlange  des  Stabes  (vgl.  die  Erlauterungen  bei 
den  Abb.  7 und  8)  anzugeben.  AuBeydem  ist  es  sehr  zweckdienlich,  dazu 
auch  noch  die  Hohe  der  Arbeitstempefatur  und  die  vorgesehene  Belastung 
der  Stabe  in  Watt  oder  in  Volt  und  Ampere  anzugeben. 
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Belastungstabelle 


fur  Silit-Heizstabe  mit  verdickten  Enden 


Lfd 

Nr. 

Durch- 

messer 

und 

Lange 

des 

Uluh- 

teiles 

Wider 
stand 
bei 
1400° 
in  li 
± T ()<>/< 

t'Tber  deni  Strich:  hmdistzulassige  Energiczufukr  in  Watt 

I.'iUer  deni  Hindi:  ehtspreeliende  Volt-  und  Ampcicwcrte 
' fiir 8Pa«nung bzw. Stromaufnahme des  Heizwiderstandes  ( ~ -) 
bei  den  untenstebenden  Ofentemperaturen'  ■ V'A  ' 

11000  1 120U°  ['  1250°  1 Oi0()o  , im)o  , 140()O 

1 

0x60 

2,2 

270 

24/11,2 

240 

23/10,5 

205 
: 21/9,8 

160 

19/8,5 

115 

16/7,2 

60 

12/5,3 

-y 

0x100 

3,5 

450 

40/11,3 

395 

37/10,6 

340 

35/9,7 

265 

30/8,8 

190 

26/7.3 

95 

18/5,2^ 

3 

8x10(1 

2,4 

(MX) 

38/15,8' 

530 

36/14,7 

450 

23/13,6 

350 

29/12,  f 

250 

24/10,4 

125 

17/7,7 

4 

8x150 

2,0 

900 

57/15,8 

790 

53/14,7 

675 

49/13,8 

520 

43/12,0 

380 

37/10,3 

190 

26/7,2 

5 

8x180 

4,4 

1080 

69/15,7 

950 

65/14,7 

: 815 
60/13,6 

«3'r) 

53/12,0 

460 

45/10,2 

230 
32/7,2 

6 

8x250 

6,2 

1500 

97/15,5 

1320 

91/14,5 

1130 

84/13,5 

880 

74/11,9 

630 

26/10,1 

315 

44/7,1 

7 

12x100 

1.1 

905 

22/28,2 

790 

30/26,4 

680 

27/25,2 

530 

24/22 

375 

20/18,7 

195 

15/13 

S 

12x150 

1,7 

1250 

48/28,2 

1 L80 
45/26,4 

; 1020 
41/24,4 

795 

37/21,4 

565 

31/18,2 

280 

22/12,8 

9 

12x250 

2,9 

2260 

79/28,4 

1970 

74/26,6 

; 1680 
69/24,4 

1320 

61/21,6 

940 

51/18,4 

465 

36/12,9 

10  ; 

14x200 

1,8 

2110 

1850 

L570 

1230 

880 

440 

62/34,0 

58/32,0 

■ 

53/29.6 

47/26,6 

40/22,0 

28/15,7 

16 
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Belastungstabelle 

fur  Silit-Heizstabe  mit  verdickten  Enden 


Durch- 

Obcr  dom  Stricli:  hOohgtzul&ssigo  Encrgiezufuhr  in  Watt 

Lid. 

Nr. 

mcssor 

und 

Lange 

dos 

Gltih- 

stand 

bei 

1400°  C 
in  il 

Untcr  dom  Strich:  cntsprcchcnde  Volt-  und  Amporcwcrtc 

l W \ 

fur  Spannung  bzw.  Stromauf nabmc  dcs  Heizwidersta  lidos 
bei  den  untcnstehcndcn  Ofcntompcraturen : 

teilcs 

+ 10°/o 

1100° 

1200° 

1250° 

1300° 

1350° 

1400° 

11 

14x250 

2,2 

2640 

2310 

1980 

1540 

1100 

550 

76/34,7  ' 

71/32,6 

66/30,0 

58/26,6 

49/22,4 

35/15,8 

12 

14x300 

2,6 

3160 

2770 

2370 

1850 

1320 

650 

90/34,8 

85/32,6 

78/30,4 

69/26,7 

59/22,4 

41/15,8 

13 

14x400 

3,5 

4200 

121/34,7 

3680 

113/32,5 

3150 

105/30,0 

2450 

93/26,4 

1750 

78/22,5 

875 

55/15,9 

14 

18x250 

1,3 

3370 

2960 

2540 

1970 

1410 

700 

66/51,2 

62/47,8 

57/44,5 

51/38,8 

43/32,8 

30/23,3 

15 

18x300 

1,7 

4080 

3570 

3060 

2380 

1700 

850 

83/49,2 

78/45,8 

72/42,5 

64/37,2 

54/31,5 

38/22,4 

16 

18x400 

2,3 

5400 

111/48,6 

4740 

.104/45,6 

4060 

97/41,9 

3160 

85/37,2 

2260 

72/31,4 

1130 

51/22,2 

17 

18x500 

2,7 

6800 

135/50,4 

5960 

127/47,0 

5100 

117/43,6 

3840 

1 02/37,6 

2860 

88/32,5 

1420 

02/23,0 

18 

18x600 

3,4 

8150 

7140 

6130 

4760 

3400 

1700 

166/49,0 

156/45,7 

144/42,7 

127/37,6 

107/31,8 

76/22,4 

19 

18x800 

4,6 

10  800 

9500 

8140 

6340 

4530 

2260 

222/48,8 

208/45,7 

193/42,1 

171/37,1 

144/31,5 

1*02/22,1 

20 

25x400 

1,3 

7530 

6920 

5660 

4400 

3140 

1760 

99/76 

95/73 

86/66 

76/58 

64/49 

48/36,5 

17 
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Silit-  Stirnkontaktstabe 


Bild  8.  Silit-Stirnkontaktstab. 


Fur  die  Abmessomgen  der  Silit-Stirnkontaktstabe  mat  z.  B.  a = 30  mm 
Durchmesser,  b = 1000  mm  Gluhlange,:e  = 1115  mm  Gesamtlange  genugt 
zur  Kermzeichmung  der  Mafie  die  Abkurzung: 

30  X 1115/1000  mm. 
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Abmessungen 

der  Silit-Heizstabe  mit  Stirnkontakten 


Gltthteil 

Lange  des 

Gcsamtiange 
des  St  tabes 

Lfd. 

Nr. 

Dureli- 

messor 

L^nge 

Oberflache 

gut  leitenden 
Endes 

Bezeich  nung 
der  Stabe 

mm 

mm 

cm2 

mm 

mm 

1 

22 

300 

207 

52 

405 

22x405 

2 

22 

400 

276 

54 

508 

22x508 

3 

22 

450 

311 

55 

560 

22x560 

4 

22 

500 

345 

55 

610 

22x610 

5 

30 

400 

377 

57 

515 

30x515 

6 

30 

500 

471 

57 

615 

30x615 

7 

30 

600 

565 

57 

715 

30x715 

8 

30 

800 

754 

57 

915 

30x915 

9 

30 

1000 

942 

57 

1115 

30x1115 

■ 10 

30 

1200 

1130 

60 

1320 

30x1320 
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Belastungstabelle 

fur  Silit-Heizstabe  mit  Stirnkontakten 


Ltd. 

Nr. 

Duruh.- 
luosser 
doss  Gliih- 

toilcs  UDd 

Gesanit- 
lAnge  des 
Stabes 

Widi'i- 
sta  nd 
bei 

1400 ■ C 
in  U 
± 10  °/u 

0 bor  del 
LTnter  de 

fur Span 

bei  den 
1100° 

a S trick:  IlS 
m Strieli:  e 

nun^  bzw.S 

untenstehei 

1200° 

chstzuliissi 

iitsprecbenc 

jromaufnaln 

Ldbn  Ofente 
: 1250° 

ge  Energies 
e Volt-  und 

ne  deslleizi 

irtperaturen 

mo° 

.ufubr  in  W 
Amporewe 

vidcrstandc 

1350  c 

atl 

tte 

: / w \ 

* ( V/A.  ) 
1400° 

4760 

4350 

3730 

2900 

2070 

W" 

1040 

1 

22x405 

1.1 

72/66,2 

69/63 

64/58,3 

57/31 

48/72,7 

34/30,6 

6350 

5800 

1 4970 

3870 

2770 

1390 

o 

22x508 

1,5 

97/65,5 

63/62,4 

86/57,5 

76/51 

65/42,6 

46/30,3 

7170 

6550 

"!  5620 

4360 

3120 

1570 

3 

22x560 

1.7 

110/65,3 

106/62 

98/57,4 

86/50,7 

73/42,8 

52/30,3 

7940 

7250 

: 6210 

4840 

3450 

1725 

4 

22x610 

1,8 

119/66.6 

114/62,5 

106/58,7 

03/52 

79/43,7 

50/30.8 

8600 

7900 

6770 

5270 

3770 

1880 

5 

30x515 

0,85 

86/100 

82/96,5 

76/89 

67/78,7 

57/60,2 

40/47  " 

10  800 

9870 

8450 

6570 

4700 

2350 

6 

30x615 

1.1 

109/99 

104/95 

: 96/88 

“85/77,3 

72/65,4 

51/46,2 

13  000 

11800  : 

10  200 

7900 

5650 

2820 

7 

30x715 

3.3 

130/100 

" 123/96 

115/89 

102/77.5 

86/65.6 

61/46,3 

17  200 

15  800  : 

13  550 

10  550 

7550 

3770 

8 

30x915 

1,7 

170/101 

163/97 

151/90 

”134/79 

113/67 

80/47,2 

21  700 

19  800 

; 17  000 

13  200 

9450 

4740 

9 

30x1115 

2,1 

213/102 

204/97,4 

189/90 

107/79,2 

141/67 

100/47.4 

26  000 

23  700 

: ; 20  300 

15  800 

11  300 

5660 

1 A 

on  w i o or  i 

o n 

1U 

oUxloial/ 

255/102 

244/97,3 

225/90,3 

199/79,5 

168/67,4 

118/48 

20 

Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


II.  Silitheizrohre 


a “ Auflendurchmesser 

b = Gllihlange 

c = Innendurchmesser 

d — L,3nge  des  ungeschlitzten  Rohrendes 

e — Gesamtiange  des  Heizrohres 

f --  LSnge  des  metallisierten  Teiles. 

Die  Abmessungen  der  Silitheizrohre  werden  der  Kiirze  halber  als  Produkt 
zweier  Bruchzahlen  angegcbcn,  bei  denen  die  erste  dem  Aufien-  und 
Innendurchmesser  des  Rohres,  die  zweite  im  Zahler  der  Lange  des  Gliih- 
teiles  und  im  Nenner  dor  Lange  des  ungeschlitzten  Rohrendes  entspricht. 
Zum  Beispiel  30/22  X 100/25  mm  bezeichnet  ein  Heizrohr,  dessen 


AuBendurchmesser  30  mm, 

Innendurchmesser  22  mm, 

Lange  des  Gluhteiles  100  mm 


und  die  Lange  des  ungeschlitzten  Rohrendes  25  mm  betragen. 


A.  Beschreibung. 

Die  Silitheizrohre  werden  hauptsachlich  fur  die  Anfertigung  von  Labora- 
toriums-Rohrofen  verwendet. 

Die  obere  Grenztemperatur  fur  die  Silitheizrohre  ist  1400  ° C.  Eine  kurz- 
fristige  Erhohung  bis  1500  °C  ist  noch  moglich,  jedoch  geschieht  diese 

21 
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Belastung  stets  auf  Kosten  der  Lebensdauer  der  Heizrohre  und  ist  daher 
unwirtschaftlich. 

Die  Heizrohre  sind  der  Gliihlange  nach  am  Umfang  schraubengangformig 
aufgeschnitten;  die  Schlitze  sind  zur  Erzielung  ausreichender  Festigkeit 
der  Rohre  wieder  verkittet  mit  emer  elektrisch  nicht  leitenden  hitze- 
bestandigen  und  reaktionslosen  Masse.  Die  Rohrenden  sind  mit  einer 
Metallisierung  versehen. 

Als  Stromzufiihrungen  haben  sich  Chromstahlblechschellen  als  zweck- 
mafiig  erwiesen,  die  unter  Zwischenlage  weicher  Drahtgaze  an  die  metalli- 
sierten  Rohrenden  geklemmt  werden.  Fur  die  Verwendung  im  Elektro- 
ofen  mufi  in  das  Silitheizrohr  noch  ein  besonderes  Arbeitsrohr  aus  Hart;- 
porzeUan  eingezogen  werden,  das  einen  Abstand  von  1,5  mm  bis  3 mm 
von  der  Innenwandung  des  Silitheizrohres  haben  soil. 

Hinsichtlich  des  Einbaues  und  der  Verwendung  entsprechen  die  Silit— 
heizrohre  den  Silitheizstaben,  weswegen  die  im  ersten  Teil  des  vorliegen- 
deh  Kataloges  fur  die  Silitheizstabe  gegebenen  Anweisungen  auch  sinn- 
gemaB  fiir  die  Silitheizrohre  Geltung  haben. 

AnschlieBend  ist  als  Beispiel  die  schematische  Zeichnung  eines  Rohrofens 
mit  Silitheizrohr  dargestellt  (Bild  10). 
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Belastungstabelle 

fur  Silit-Heizrohre 


Dumb- 

Ober  dem  Stricb:  hoehstz  ill  assize Energiezufuhr  in  Watt 

Ltd. 

Nr. 

messer 
u nd 
LiiLnge 
des 
G-inh- 

stand 

bei 

1400°  V, 
in  ii 

Untcr  dom  Stricli:  eutapreehende  Volt-  und  Arnpercwerte 
fur  Spannungbzw.  Stiomaufnahmedcs  Heizwiderstandes 
hoi  den  lintonstohcndcn  Ofentcmperaturen: 

teiles 

± 10°/o 

non0 

1200° 

1250° 

1300° 

1350° 

1400° 

30  x LOO 

2000 

1800 

1700 

1310 

955 

485 

1 

5,4 

104/19,2 

100/18,6 

96/17,7 

84/15,6 

72/13,3 

51/9,5 

30x200 

8,2 

4100 

3900 

3390 

2600 

1875 

940 

184/22,2 

179/21,8 

166/20,4 

146/17,6 

124/15,1 

88/10,7 

3 

40x200 

7,1 

5500 

5200 

4500 

3500 

2500 

1250 

197/27,9 

192/27,1 

179/25,2 

157/22,3 

153/18,8 

94/13,3 

40x300 

9,6 

8170 

7850 

6750 

5250 

3760 

1880 

4 

280/29,2 

274/28,6 

254/26,5 

224/23,4 

190/19,8 

134/14,0 

50x200 

5,0 

6800 

6500 

5650 

4400 

3120 

1570 

5 

185/36,8 

180/36 

168/33,6 

148/29,7 

125/25 

89/17,7 

6 

50x300 

7,5  ! 

10  000 

9700 

8500 

6600 

4800 

2360 

274/36,5 

270/36 

252/33,6 

222/29,8 

190/25,3 

133/17 

7 

50x400 

10,0 

13  800 

13  180 

11  300 

8830 

6300 

3150 

372/37,2 

363/36,3 

336/33,6 

297/29,7 

251/25,1 

177/17,7 

8 

60x200 

4,2 

8300 

187/44,5 

7050 

183/43,5 

; 6800 
169/40,3 

si 

2|| 

3780 

126/30 

1900 

90/21,3 

9 

60x300 

6,5 

12  450 

11  900  : 

lO  200 

7930 

5660 

2820 

284/43,8 

278/42,8 

258/39,6 

227/35 

192/29,6 

135/20,8 

10 

60x400 

9,0 

16  600 

15  750 

13  600 

10  550 

7550 

3780 

386/43 

376/42 

350/38,9 

308/34,3 

260/29 

184/20,5 

11 

60x500 

12,0 

20  800 
500/41,6 

19  800 
488/40,6 

17  000 
452/37,6 

13  200 
398/33,2 

9440 

346/27,3 

4720 

238,19,8 

24 
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III.  Verzeichnis  der  Silitheizwiderstande 

1.  Heizstabe  mit  verdickten  Enden 

Bczeichnung:  Durchmesser  X Lange  des  Gliihteils,  in  Klammern:  Lange 
des  verdickten  AnschluBendes. 


6X  60 

( 75)  mm 

14X300 

(250)  mm 

6X100 

( 75)  mm 

(350)  mm 

6X100 

(130)  mm 

14X400 

(250)  mm 

8X100 

( 85)  mm 

(350)  mm 

(130)  mm 

18X250 

(250)  mm 

8X150 

( 85)  mm 

18X300 

(250)  mm 

(150)  mm 

(350)  mm 

8X180 

( 85)  mm 

18X400 

(250)  mm 

(150)  mm 

(350)  mm 

8X250 

(100)  mm 

18X500 

(250)  mm 

12X100 

(200)  mm 

(350)  mm 

12X150 

(200)  mm 

18X600 

(250)  mm 

12X250 

(200)  mm 

(350)  mm 

14X200 

(250)  mm 

18X800 

(250)  mm 

14X250 

(250)  mm 

(350)  mm 

(350)  mm 

25X400 

(400)  mm 

2.  Heizstabe  mit  Stirnkontakten 

Bczeichnung:  Durchmesser  des  Stabes  X Gesamtlange  / Gluhlange. 

22 X 405/  300  mm 
22  X 508/  400  mm 
22  X 560/  450  mm 
22  X 610/  500  mm 
30X  515/  400  mm 
30X  615/  500  mm 
30  X 815/  700  mm 
30  X 915/  800  mm 
30X1115/1000  mm 
30X1320/1200  mm 


25 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 

3.  Heizrohre 

Bezeichnung:  AuGen-  / Innendurchmesser  X Lange  des  Gliihteils  / Lange 
des  ungesdilitzten  AnschluGendes. 

30/22X100/ : 25  mm 
30/22X200/  75  mm 
40/30X200/100  mm 
40/30X300/100  mm 
50/40X200/100  mm 
50/40X300/100  mm 
50/40X400/100  mm 
60/50X200/100  mm 
60/50X300/100  mm 
60/50X400/100  mm 
60/50X500/100  mm 
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IV.  Fragebogen 

(Zur  Bestimmung  der  normalen  Heizstabdaten  fur  einen  Elektroofen  ist 
die  vollstandige  Beantwortung  aller  nachstehenden  Fragen  erforderlich.) 

1.  Art  des  Ofens? 

a)  Kammerofen  Oder  Muffelofen 

b)  Rohrofen  oder  Zylinderofen 

c)  Tiegelofen  oder  Schachtofcn 

2.  Zweck  des  Ofens? 

Gliihen,  Harten,  Schmelzen,  Loten,  Brennen,  C-  oder  S-Bestimmung  usw. 

3.  Hochste  Betriebstemperatur  des  Ofens? 

(Of enraumtemperatur)  ° C 

4.  Art  des  Einsatzgutes? 

5.  Gluhrauminnenmafie  (LichtmafSe)? 

a)  Tiefe mm,  b)  Breite mm,  c)  Hohe  mm 

d)  Rohrdurchmesser mm. 

6.  Einbauart  der  Stabe? 

Waagerecht  Senkrecht  

7.  Anzahl  der  Heizstabe  im  Ofen?  Stuck. 

8.  Starke  der  Ofenwandung  an  den  Heizstabdurchfuhrungen mm. 

9.  Innendurchmesser  der  Stabdurchfuhrungsrohre?  mm. 


10.  MaBe  der  bisher  verwendeten  Heizstabe? 

mm 

(Durchmesser  X Gluhlange  X Lange  des  verdickten  Endes) 

11.  Elektrische  Werte  e i n c s Heizstabes? 

Volt Amp. 
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12.  Schaltung  der  Heizstabe?  (Schaltbild  1st  erforderlich) 

Parallel  . . Stuck,  in  Serie  Stuck. 

In  Dreieck  oder  Stern?  Einphasig? 


Wieviel  Stabe  je  Phase?  , Stuck 

13.  Netzspannung?  Volt. 


Gleich-,  Wechsel-  oder  Drehstrom? 

14.  Regelung  der  Stabspannung? 

a)  durch  V orw  iderstand  mit  Ohm 

hochstzulassiger  Stromwert.  fur  den  der  Widerstand  bemessen  ist? 

Amp. 

Stufenzahl  des  Reglers?  

b)  durch  Stufentransformator?  einphasig?  dreiphasig? 

Zahl  der  Stufen  _.! 

niedrigste  Spannung  Volt  bei  Amp. 

hochste  Spannung  Vplt  bei  Amp. 

Spannung  der  einzelnen  Stufen  Volt. 

15.  Heizleistung  des  Ofens?  kW. 

16.  Welche  Leistung  verbraucht  der  Ofen,  um  eine  bestimmte  Temperatur 
konstant  zu  halten? 

Watt  bei  .°C 

Watt  bei 

17.  Ofenatmosphare  am  Heizstab?  Luft,  Schutzgas,  Wasserdampf? 

18.  Bisher  erreichte  Betriebsstundenzahl  mit  einem  Heizstabsatz? 
Stunden. 

19.  Lieferfirma  des  Ofens  und  Baujahr? 

20.  Bemerkungen  oder  besondere  Wunsche  

Kenn-Nr.  36 
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Qdlachine  d filetez  t&adbai&ky*  Qftld.  Z V - 1040 

Machine  de  precision  et  de  production  destinee  aux  travaux  de  filetage  en  serie.  En 
dehors  des  filetages  couronts  elle  permet  de  tailler  les  filets  trapezordaux,  carres, 
a droite  ou  a gauche,  a bois  et  faire  les  filetages  interieurs  au  moyen  d’un  taraud. 

LA  BROCHE  est  attaquee  par  moteur  electrique  a I aide  de  courroies  trapezoidales  et  par  Tintermediaire  d'une  boTte 
dengrenages.  Les  vitesses  sont  donees  par  deux  manettes.  La  rotation  dans  Tun  ou  I'autre  sens  de  la  broche  est 
obtenue  par  le  commutateur  electrique.  Le  demarreur  est  relie  au  frein  et  assure  les  demarrages  et  arrets  quasi  instantanes. 
La  broche  est  creuse  ce  qui  permet  de  tailler  les  vis  de  grande  longueur. 

A \ 

A FILETER  est  monoeuvree  par  un  levier.  Son  ouverture  qui  peut  se  faire  soit  a la  main,  soit  automati- 
quement  est  instantanee.  Les  peignes  a coupe  tangentielle  sont  fixes  sur  les  porte-peignes  basculants. 

LE  CHARIOT  avec  letau  est  actionne  par  la  vis-mere  par  I’intermediaire  de  roues  de  rechange  placees  dans  un 
carter  clos.  Letau  est  manoeuvre  par  croisillon.  Une  tige-butee  est  prevue  a I'interieur  de  la  machine  pour  regler 
la  longueur  de  la  partie  a fileter.  Une  butee  reglable  assure  le  degagement  automatique  de  lecrou  de  la  vis-mere. 

LE  BATI  est  monobloc.  Sa  plaque  d'assise  forme  reservoir  pour  le  liquide  darrosage.  Le  bati  forme  armoire  a roues 
de  rechange.  L evacuation  des  copeaux  se  fait  par  le  renversement  du  bac. 

L’ARROSAGE  per  ruissellement  prevu  dans  le  carter  basculant  de  la  tete  a fileter  est  assure  par  une  electro-pompe 
independante. 
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ACCESSOIRES  NORMAUX  livres  avec  la  machine  : fillers  Md.  Ph-3,  jeu  de  porte-peignes  pour  pas  m&triques  et 
Whitworth,  jeu  de  peignes  metriques  ou  Whitworth,  au  choix,  jeui  de  porte-tarauds,  de,  gaborit  de  reglage  de  peignes. 
1 8 roues  de  rechange,  2 courroies  trapezoidales,  moteur  pour  I'entraTnement  de  la  broche,  pompe,  moteur  de  la  pompe. 

ACCESSOIRES  SPECIAUX:  peignes  speciaux  (gaz,  carre,  trapezoidal,  etc.),  porte-peignes  speciaux. 


RENSEIGNEMENTS 

NUMERIQUES 

ZV-1040 


Capacites  de  filetages  : metrique  _ 

0 

mm 

10—40 

Whitworth 

0 

*/»"— 1 lh" 

gaz  

0 

I1/*" 

trapezo'idal 

0 

mm 

1 0— 3b 

rond 

0 

mm 

12—30 

Alesage  de  la  broche 

mm 

55 

Hauteur  de  l’axe  de  la  broche  au-dessus  du  bati 

mm 

125 

Longueur  a fileter  (sans  reprise) 

mm 

400 

Nombre  de  tours  de  la  broche  a la  minute 

42—156 

Encombrement  en  plan 

mm 

850x1800 

Poids  de  la  machine  : avec  accessoires  normaux 

kg 

880 

avec  emballage 

kg 

960 

avec  emballage  maritime 

kg __ 

1080 

Volume  de  la  caisse  d’emballage 

m3 

2.9 

Nos  machines  etont  constamment  perfectionnees  les  renseignements  du  present  prospectus  sont  donnes  sans  engagement. 


AGENT  EXCLUSIF: 
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c^ouneau  type  de  tout  decline  auve  ateliezA  de  petite  et  moyenne  meeanique. 


TOURS  PARALLELES 


l 4 0,1  45 


POUPEt:  Le  harnais  cTengrenages  est  commande  par  un  moteur  electrique  a I aide  de  courroies  plates  et  trape- 
zoidales  a tension  reglable.  Le  moteur  est  manoeuvre  par  un  levier  a la  portee  de  la  main  de  I ouvrier.  Par  le  meme 

levier  est  assgre  le  controle  de  lembrayage  a griffe  de  la  poupee  pour  le  renversement  du  sens  de  marche  du 

chariot  en  filetage  et  en  chariotage.  La  machine  peut  etre  disposee  pour  I entrainement  par  transmission.  Les  variations 
de  vitesse  de  la  broche  sont  obtenues  par  engrenages  baladeurs.  A I avant  la  broche  est  montee  sur  coussinet 
conique  en  bronze  a rattrapage  du  jeu.  La  poussee  axiale  est  absorbee  par  une  butee  a bi  I les.  Le  graissage  a 

circulation  d'huile  est  assure  par  une  pompe  a piston  commandee  par  excentrique. 

MECANISME  D'AVANCES:  La  boite  Norton  re?oit  son  mouvement  de  la  broche  par  un  train  d engranages 
interchangeables,  Le  tablier  renferme  les  engrenages  de  I avance  longitudinale  et  transversale  commandes  par  la  barre 
de  chariotage  ainsi  que  Lembrayage  a friction.  La  vis-mere  n’est  employee  que  pour  le  filetage. 

CHARIOTS:  Le  chariot  longitudinal  supporte  celui  transversal  sur  lequel  repose  le  porte-outil  pivotant  ou  bien  la 
tourelle  carree.  Cette  derniere  est  livree  moyennant  un  supplement  de  prix. 

LA  C0NTREP0INTE  peut  se  deplacer  lateralement  sur  la  semelle  pour  tourner  conique.  Le  canon  peut  rentrer 
ou  sortir  par  la  manoeuvre  d’une  manette. 

BANC:  La  glissiere  avant  du  chariot  est  prismatique,  la  glissiere  arriere  est  plane.  Un  protecteur  monte  sur  le 
chariot  longitudinal  protege  les  glissieres  contre  la  chute  des  copeaux.  Le  rompu  devant  le  plateau  est  muni  de 
pont  de  remplissage. 

LA  POMPE  d arrosage  est  attaquee  par  le  moteur  principal  a I’aide  de  courroie.  Le  reservoir  de  liguide  d arrosage 
est  place  dans  le  pied  de  la  machine. 


: : : -ijfiir 


^dS3^SSr,  ■■ 


iiEiMs  frnjirtfrMiTiiHn  mm  won* mmimimwouw 


IE 
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ACCESSOIRES  NORMAUX:  plateau  a toe,  plateau  de  serrage,  plateau  de  montage  pour  mandrin  universel,  porte- 
outil,  pointes,  douille  de  reduction,  jeu  de  roues  de  rechange,  lunette  fixe,  lunette  a suivre,  clefs  et  tableaux. 

ACCESSOIRES  SPECIAUX:  arrosaqe,  moteur  avec  equipement  electrique,  poulie  et  courroie,  tourelle  carree  a 4 outils, 
mandrin  universel,  bac  a copeaux,  console  avec  renvoi  et  debrayage,  indicateur  de  filetage. 


DIMENSIONS 


C 40,  4S 

A 

B 

1500 

1500 

2950 

2000 

2000 

3450 

PRINCIPALES  C 40  C 45 


Diametre  admis  au  dessus  du  banc 

mm 

400 

450 

Longueur  entre  pointes 

mm 

1 500  - 2000 

Diametre  admis  au-dessus  du  chariot 

mm 

240 

290 

Diametre  admis  dans  le  rompu 

mm 

580 

630 

Largeur  du  rompu  devant  le  plateau 

mm 

220 

Largeur  du  banc 

mm 

330 

Diametre  du  plateau  . 

mm 

400 

Alesage  de  la  broche 

mm 

51 

Cone  de  la  broche  me 

•trique 

55 

Cone  des  pointes 

Morse 

i 

\ 

Nez  de  la  broche  conforme  a la  norme 

DIN  800 

Nombre  de  tours  de  la  broche:  8 etaqes  . 

t mn 

1 8 - 450 

Avances:  nombre  ...  . 

54 

(jam rue  des  avances  longitudinales 

mm  t 

0,057  - 

3,45 

ijnmme  des  avances  transversales 

m m t 

0,019  - 

1,15 

Pas  de  la  vis-mere  . 

L 

% 

Filets : nombre  

54 

metriques 

mm 

0,25 

- 8 

Whitworth  filets  au  pouce 

2-120 

module  , 

mm 

0,25 

-8 

ainmeiral  pitch 

4 - 240 

Moteur  electrique  : tours 

t m m 

1400 

puissance 

cv 

4 

1- 

Encombrement  au  sol  

m m 

1000x2950 

1000x3450 

Poids  de  la  machine  pour  longueur  entre  pointes 

mm 

1500 

2000 

1500 

2000 

avec  accessoires  norma ux 

kg 

1200 

1300 

1250 

1350 

avec  emballage 

kg 

1250 

1350 

1300 

1400 

avec  emballage  maritime 

kg 

1670 

1850 

1720 

1900 

Volume  de  la  caisse 

m ‘ 

4,1 

4,8 

4,5 

5,2 

Nos  machines  etant  constamment  perfectionnees  les  renseignements  du  present  prospectus  ne  nous  engagent  pas. 

Priere  d indiquer  dans  ia  commande  la  tension  de  service  disponible. 


(flvpze&entatioii 
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r moteur.  • 


^doublepU: 


Fermeture  hermetique 
Mecdriisrne  de  commande  protege. 
ourne  DSF^penHant  Te  sertlssageT 
nMise  au  point  aisee  et  rapide  de  la  machine  pour 

la  forme  voulue  de  la  boTte  par  $ i m p I e changementdu 

bcjr.it;.  3 e q u id ac|e  et  des  disques.  • Facilite  de  ma- 
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Machine  de  rendement  destmee  a sertir  les  boiles  de 

toutes  formes:  carrees,rectangulaires,  rondes,  ovales  etc. 

Machine  semi-automatique 
a serlir  les  boiles  de  conserves 


Dlspositif  d’alimentation:  Pour  le  sertissage 
de  petites  boites  la  machine  peut,  sur  demande, 
etre  livree  avec  le  dispositif  d’alimentation  fa- 
cilitant  encore  davantage  le  travail. 


Les  machines  KN  sont  construites  en  trois  gran- 
deurs selon  le  diametre  maximum  ou  selon  la 
diagonale  des  boites  a sertir:  150,  250,  350  mm. 


DIMENSIONS  PRINCIPALES: 


Type  i il  iV 

Dimension  max.  (diagonale)  de  la  bolte  a sertir  . . mm  150  250  350 

Largeur  min.  de  la  boite  a sertir  nim  14  60  70 

Hauteur  max.  de  la  boite  a sertir nim  350  350  450 

Rendement  horaire:  operations  500  500  400 

Moteur:  nombre  de  tours  par  min 1400  1400  1400 

puissance  CV  1 1.5  4.2 

Hauteur  de  la  machine mm  1600  1687  1800 

Poids  de  la  machine  I<g  450  490  1000 


Accessoires  normaux:  Moteur  electrique  avec  poulie  et  courroies  trapezoTdales,  cles  de  service. 
Accessoires  speciaux:  gabarits-guides,  disques  de  sertissage,  dispositif  d’alimentation. 

En  nous  passant  la  commande  priere  de  preciser  les  dimensions  des  boites  a sertir  et  envoyer 
si  possible  un  echantillon  du  couvercle.  Indiquer  la  nature  du  courant  et  la  tension  de  service. 

Nos  machines  e"9a9ement' 
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Elle  fournit  un  serti  absolument  hermetique  a double  pi i.  • Conception  ingenieuse  de  la  machine. 

Mecanisme  de  commande  protege.  La  boite  ne  tourne  pas  pendant  le  sertissage.  O Mise  au  point  facile 
de  la  machine  pour  le  diametre  voulu  de  la  boite.  • Facilite  de  manoeuvre.  Le  cycle  de  travail  consiste 
a p acer  la  boite  avec  son  couvercle  sur  le  plateau  inferieur  de  la  machine  et  a appuyer  su r une  pedale  ce 
qui  opere  automatiquement  le  sertissage  de  la  boite.  Termine  le  sertissage  le  plateau  soutenant  la  boite 
descend  ce  qui  permet  d’enlever  la  boite  avec  facilite.  La  machine  comporte  un  dispositif  de  centraqe 
dormant  au  couvercle  ia  position  exacte.  • Pour  chaque  diametrede  boltedeuxdisquesdesertissagesont  ne~ 
cessaires.  Ces  disques  sont  fabriques  en  diametres  suivants:  53, 58, 7 2,75,80,89, 99,11 0,11 5,160, 195,  235  mm. 

DIMENSIONS  PRINCI  PALES: 

Diametre  max.  des  boites  a sertir  . . . mm  240 

Diametre  min.  des  boites  a sertir  . mm  58 

! I auteur  max.  des  boites  mm  325 

Rendement  horaire 400  operations 

Moteur  nombre  de  tours t.  p.  m.  1400 

puissance  CV  1.5 

Encombrement  au  sol  . mm  600x850 

Hauteur  de  la  machine mm  1780 

Raids  de  la  machine  kg  535 

Accessoires  normaux:  moteur  electrique  avec  poulie  et  courroies  trapezodales,  cles  de  service. 

Accessoires  speciaux:  disques  de  sertissage. 

En  nous  passant  la  commande  priere  de  preciser  le  diametre  des  boites  a sertir  et  envoyer 
si  possible  un  echantillon  du  couvercle.  Indiquer  la  nature  du  courant  et  la  tension  de  service. 

Hos  machines  etant  constamment  perfectionnees  les  renseiqnements  du  present  prospectus  sont  dorines  sans  engagement- 

1 _ 11  J r El  B I,  TCHfiCOSLOVflQU  I E 
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GROSSTE  DEUTSCHE  SPEZ1ALFABRIK  FUR 
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Kupplungsmatetial 


VEREINIGUNG  VOLKSEIGENER  BETRIEBE 

»KAUTAS« 

JURID-WERKE  COSWIG 

COSWIG  BEZ.  DRESDEN  . FABRIKSTRASSE  9 . RUF:  DRESDEN  74046  . TELEGRAMME:  BREMSBELAG 
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f\,eib  material 


IM  VERKEHR  Kraftfahrzeuge  a Her  Art,  Lastkraftwagen,  Omnibusse, 

Motorrader,  Motcrboote  und  Flugzeuge,  elektrische  Lokomotiven, 
Kleinbahnen,  Hoch-  und  Untergrundbahnen,  StraGenbahnen, 
Schiffsmaschinen,  Traktoren 


IN  DER  INDUSTRIE  Bpgger,  Wplzwerke,  Drehbanke,  Druck- 

luftbremsen,  Druckereimpscbinen,  Fahrstuhle,  Exzenterpressen, 
Holzbearbeitungsmoschinen,  Krone,  Papiermaschinen.  Selfaktoren 
fur  Spinnereien,  Webstuhle,  Waschemongeln,  Wasserpumpen, 
Wendegetriebe,  Werkzeugmaschinen,  Winden,  Zentrifugen  fur 
Zuckerfabriken 


IM  BERCBAU  Bei  Forderstuhlen  und  Hospeln  in  Form  von  Brems- 

bandern  u.  Bremsk[otzen,fern4r  bei  Grubenlokomotiven,  Seilbohnen, 
Bremsbergen,  Hebezeugen  ubd  vielen  anderen  Grubenmaschinen 
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jKopMO$wni  MamepuaA 

B TPAHCnOPTE:Pa3;iHHFIoro P°Aa ^TOMaLUHHbi,  rpy30Bbie  aBTOMauiHHti, 

aBTo6yCH,  MOTOU,HKJlbI,  MOTOpHbie  JlOAKHj  H CBMO/ieTLI,  9JieKTp0B03bI,  yBKOKO- 
jienKH,  MeTpono^HTenbi,  TpaMBaw,  cyAOXOAiiwe  Mainiiiibi,  TpaKTOpa. 

B n P O M bl  L UJl  E H H 0 CTM : 9KCKaBaTopuf  npoKaTHbie  cram*,  TOKapHbie 

ctshkh,  riHCBMaTHHecKHe  T0pM03a,  THnorpa(|)Hbie  MauiHHbi,  jiHtjrrbi,  ai<ceH- 
TpHKOBbie  npecca,  AepeBooSAeJiOHiibie  MauiHHbi,  Kpaiibi,  6yMa>i<ribie  MamiiHbi, 
ce/ibtf)aKTOpbi  aah  np?iAH^t>Hbix,  TKau,Kne  CTaHKH,  6e/ibeBbie  KaTKH,  BOA^HHbie 
nacocbi,  peBepcHpoBamibie  nepeAaMti,  pa6oTne  cTai-iKH,  jie6eAKH,  penTpw- 
cfjyni  aah  caxapiibix  (}3a6pHK. 

B TO  PH  0 ft  nPOMbIIUAEHHOCTM:^^Toi3  h rawneAefi  B 

BHAe  T0PM03H0H  JieilTbl  H T0pM03ItbIX  koaoaok,  a Tatoi<e  A-™  pyflUHMHbix 
JIOKOMOTHBOB,  KaiiaTHblX  flopor,  nOA’eMUHKOB  H APyrHX  pyAHHBHLIX  Mamwil. 


jf  zidion-maletial 


IN  TRAFFIC  Motor  vehicles  of  all  kinds,  lorries,  omnibuses,  motor-cycles,  motor-boats 
and  aeroplanes,  electric  engines,  slight  railways,  elevated  railways  and  undergrounds, 
tramways*  ship-m  a chinas,  tractors. 

IN  INDUSTRY  Dredges,  rolling-mills,  turning  lathes,  compressed  air  brakes,  printing- 
office  machines,  lifts,  eccentric  presses,  wood-working  machines,  cranes,  paper-machines, 
selfactors  for  spinning-mills,  looms,  linen-mangles,  water-pumps,  turning  gears,  tool- 
machines,  winches,  centrifuges  for  refineries. 

I N Ml N I N G Brake  bands and  brake  blocks  at elevators  and  reels' further at  mine~en9'ncs' 

wire  rope  railways,  brake-mountains,  cranes  and  many  other  mine-machines. 
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BREMSBAND 

Qualitat  „Spezial  , schmiegsames,  flexibles  Bremsband  fur  jeden  Radius 
geeignet,  selbst  bei  hochsterj  Beanspruchung  gute  Hitzebestandigkeit 


T0PM03HAH  JIEHTA 

KanecTBa  ,,cneij;najib  , poflaTJuiBan,  mSicaH  T0pM03naH  jieHTa 
npHTOAnaH  sjih  KajKflOro  pajpiyca.  Rame  npn  caMow  Sojibuxom 
narpy3Ke  Sojibman  TeruioycTOMMHBocTb. 


BRAKE  BAND 

quality  ^Special",  pliant,  flexible  brake  band  fit  for  every  radius,  heat 
resisting  even  at  highest  stress. 
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BREMSBAND 

Qualitat  3000,  Asbestbremsband  mit  und  ohne  Metalldrahteinlage,  beider- 
seitig  geschliffen,  weiches  Bremsen,  groSte  Hitzebestandigkeit. 


T0PM03HAH  JIEHTA 

KanecTBa  „3000“,  acSecTOBaa  TopM03Haa  jieHTa  c MeTajuiw- 
aecKori  npoBOJiKOM  vl  6e3  TaKOBOM,  c o6ohx  ctopoh  LUJIMC|)0- 
caHa.  MarKoe  TopMOJKemie  w Bbicuiaa  TenjioycTotfHHBOCTb. 


BRAKE  BAND 

quality  3000,  asbestos  brake  band  with  - and  without  - metal-wire  insert, 
ground  on  both  sides,  soft  braking,  resisting  highest  temperatures. 
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BREMSBELKGE 

furTrommelbremsen,  einbaufertig,  gewebt  oder  aus  fasergepreBtem  Material, 
bequeme  rasche  Montage,  groGte  Haltbarkeit. 


HAKJIAflKH  T0PM03A 

AJifl  topmo3hmx  6apa6aHOB,  roTOBr.ie  k MOHTawy,  npeccoBaHti 
H3  TKaHHoro  HJ1H  BojioKHHCToro  MaTepnajia.  yA06HblH  H SblCTpLIH 
MOHTa>K.  BblCOKaa  npOHHOCTB.  5 


BRAKE  LININGS 

for  drum  brakes,  ready  for  installing,  woven  or  of  fibre-pressed  material, 
easy  and  quick  installing,  greatest  endurance. 
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BREMSBELAGE 

fur  Scheibenbremsen,  fasergepreBt,  insbesondere  fur  Schienenfahrzeuge, 
weiches  Bremsen,  groBte'Haltbarkeit. 


HAKJIAAKH  T0PM03A 

flMCKOBbIX  TOPM030B,  npOCCOBaHbl  M3  BOJIOKHMCTOrO  MaTe- 
pMaJia,  IipHM6HH6Mbl  B OCOSeHHOCTM  flJIH  pejlbCOBblX  MaiilMH. 
MnrKoe  TopMoxceHMe  m BbicuiaH  TemioycToii'iMBOCTb. 


BRAKE  LININGS 

for  disk  brakes,  fibre-pressed,  specially  for  rail  cars,  soft  braking,  greatest 
endurance. 
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B R E M S 


KL0TZE 

fur  Kniehebel-  und  hydra  ulische  Prsssen,  geschaffen  fur  hohe  Beanspruchung. 


TOPMOBHblE  KOJIOflKH 

I^PWMGHHIOTCH  flJlH  KOJI^HHclTblX  pBIHBrOB,  rHflPctBJIHHBCKMX 
ripeccoB.  M3roTOBjieHBi  #jih  bbicokmx  HanpnaceHMji. 


BRAKE  BLOCKS 


for  knee-lever-  and  hydraulic  presses,  fit  for  high  stress. 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


BREMSSEGMENTE 


fasergepreGte,  fur  Fordermaschinen  und  Zentrifugen. 


CETMEHTbl  TOPMOBA 

npeccoBaribi  m3  BOJioKHPiCToro  MaTepwajia  sjih  no,n;rbeMHbix 
MamHH  m ijeHTpiicfryr. 


BRAKE  SEGMENTS 


fibre-pressed  for  hausting-engines  and  centrifuges. 
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RINGSEGMENTE 

a us  gewebtom  und  fasergepreGtem  Material,  beliebige  GroGen  fur  alle 
Einbauzwecke. 


CETMEHTbl  PCKA 

npeccoBaHbi  m3  TKaHHoro  m BOJioKHMCToro  MaTepnajia,  jiioSbix 
pa3MepoB  ^jih  BceBO3M0?kHbix  pejieM. 


RING  SEGMENTS 


of  woven  and  fibre-pressed  material,  any  sizes  for  all  purposes  of  installation. 
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KUPPLU  NGSSEGMENTE 

fiir Traktoren,  gewebt  u.  fasergepreGt,  einbaufertig,furgrd(3te  Beanspruchung. 


CETMEHTbl  ftHCKA 
CIJEI1JIEHH5I 

fljiH  TpaKTopoB,  npeccoBanbi  m3  TKanHoro  n BOJioKHHCToro  Ma- 
Tcpwajia,  roTOBbie  k MOHTasKy.  IIpMMeHMMbi  ajih  Bbiciiinx  Ha- 
npHJKGHHTl. 


CLUTCH  SEGMENTS 

for  tractors,  woven  and  fibre-pressed,  ready  for  installing,  for  highest  stress. 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


KUPPLUNGSBELAGE 

gewebt  und  fasergepreGt,  einbauferlig,  fur  alls  Fahrzeugtypen  und  sonstige 
Kupplungen,  grofite  Haltbarkeit. 


HAKJIAflKH  PCKA 
CUEnJIEHHfl 

npeccosaHbi  H3  TKaiiHoro  u BojioKHHCToro  MaTepnajia,  roTOBbi 
k MOHTascy,  npMMeHMMbi  fljm  bChkmx  thiiob  aBTOManiHH  w 
^pyrwx  cr^enjieHnfi.  EojiBuiaH  npOHHOCTb. 


CLUTCH  FACINGS 

woven  and  fibre-pressed,  ready  for  installing,  for  all  car-types  and  other 
clutches,  greatest  endurance. 
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STAHLLAMELLEN 

mil  Faserreibmaterial  bepreGt,  grofite  Haltbarkeit  auf  der  Stahllamelle.  kein 
Abbrockeln  oder  AbreiGen  des  Belages. 


CTAJIbHblE  ftHCKH 
c 4 E n J1  E H H J1 

C HanpeCCOBaHHbIM  BOJIOKHMCTbIM  MaTepwaJIOM  fl'HH  TpeHMH. 
Bojibuiaa  npoHHOCTb  Ha  cTaJibHOM  flwcKe,  MaTepwaji  He  Kpo- 
iximtch  m He  oTna^aeT. 


STEEL  CLUTCH  DISKS 

with  friction-material  of  fibre  pressed  on,  greatest  endurance  on  the  steel 
clutch  disk,  no  crumbling  away,  no  tearing  off  of  the  lining. 
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KONUSBELAGE 

gewebtesAsbestmaterial  in  Formen  geprefit.auch  als  Konussegmentelieferbar. 

HAKJIAftKH  KOHyCA 

npeccoBaHbi  b tfcopMax  H3  TKaHHoro  acSecTOBoro  MaTepwajia. 
IIocTaBJXHioTCH  TaKjKe  k^slk  cerMeHTtr  KOHyca. 

CONE  LININGS 

woven  asbestos-material  pressed  in  forms,  also  available  as  cone  segments. 
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VOLLAMELLEN 

fasergepreSt,  sie  bestehen  einschlieGlidn  der  Zahrie  oder  Mitnehmernasen 
aus  Jund-Material,  ollaufend. 


ftHCKH  CU,EriJIEHHfl 

npeccoBaHbi  M3  BOJioKHMCToro  MaTepMajia,  BKJiionaH  3y6ba  m 
Bej^yuj^ie  uxMiibi.  PaSoTaioT  b Macjie. 


FULL  CLUTCH  DISKS 

fibre-pressed,  they  consist  of  Jurid-material  including  the  teeth  or  cams, 
working  in  oil. 
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GEWFBESCHEIBEN 

ohne  Armierung  fur  geringe  Drehkraftubertragung,  gleichzeitig  isolierend 
wirkend. 


PCKH  MflTKOro 
COHJIEHEHH51 

6e3  apMaTypbi,  npMMeHMMbi  ajih  nepe«aHn  He6ojibtnoro  kpyth- 
mol’O  MOMeHTa,  OflHOBpekeHHO  H30JIMpyi0T. 


FABRIC  DISKS 

without  equipment  for  slight  transfer  of  the  rotation  power,  simulteanously 
effecting  insulation. 
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gewebescheiben 

mit  Armierung  fur  hochste  Beanspruchung  verwendbar. 


PCKH  MflrKOTO 
COHJ1EHEHH8 

c ap.waTypoft,  npwMenuMbi  flJia  camix  bwcokmx  HanpaJKeHHfi. 


FABRIC  DISKS 


with  equipment  available  for  highest  stress. 
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GELENKLASCHEN 

zur  Drehkraftiibertragung  in  Verschiedenen  Norma  IgroBen  lieferbar,  mit  einem 
in  Gummi  eingebetteten  Stqhlseil. 


C E K U,  H H M y <t>  T 
MfirKOro  COHJIEHEHHfl 

AJih  nepe^anw  KpyTHiijoro  MOMeHTa  nocTaBJinioTCH  paajiw^Hbix 
H0pMaJIM3Eip0BaHHbIX  pa3MepOBf  CO  CTaJIbHbIM  TpOCOM,  3aJIHTblft 
PC3HHOM. 


JOINT  LINKS 


for  transfer  of  the  rotation  power,  available  in  different  standard  sizes,  with 
a steelcable  imbedded  in  rubber. 
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GELENKSEILSCHEIBEN 

a Is  2-  und  3-KlauGn-Gelenkseilscheibe  mit  dem  gleichen  Aufbau  wie  die 
Gelenklaschen,  verwendbar  fur  Lastwagen,  Omnibusse  usw.  in  mehreren 
NormalgroSen  lieferbar,  geeignet  fur  hochste  Beanspruchungen. 


CyCTABHblE  LUAHBbl 
C T P O C O M 

2-x  vl  3-x  KyjiaHHbie  cycTaBHbie  inaMbi  c tpocom,  H3roTOBJieHbi 
Taxxce  Kax  n ceKijHM  m^cJdt  MHrKoro  co^LneneHMH  ri  npMMeHHioT- 
ch  ^jih  rpy30Bbix  aBTOMamwH,  aBToSycoB  mta.  IIocTaBJiHioTCH 
B HecKOJibKMx  HopMajiM3MpoBaHHbix  pa3Mepax,  npncnoco6jieH- 
Hbix  flJIH  CaMbIX  BbICOKMX  HanpHjKeHMft. 


JOINT  CABLE  DISKS 

as  2 and  3 jaws-joint  cable  disk  with  the  same  structure  as  the  joint  links, 
available  for  lorries,  omnibuses  etc.,  deliverable  in  several  standard  sizes  fit 
for  highest  stress. 
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GUMM1HSMMER 

GroSen  1-4,  in  jeder  Werkstatt  unentbehrlich,  kein  Spalten  oder  Verbeulen, 
starke  Durchzugskraft,  kein  Zuruckschnellen,  kein  Weichgummi. 


PE3HH0BbIE  MOJIOTKH 

4-x  pa3MepoB  hgot'bgmjigmbi  b KasK^ofr  MacTepcKOft.  He  pacKa- 
jibmaioTCfl  n He  nojiynaeTCH  bmhtmh.  06jiaflaioT  SoJibmofi 
cnjiofr  y^apa  m He  oTCKsiKMBaiOT  — TBep^an  pe3HHa. 


RUBBER  HAMMERS 

sizes  1-4,  indispensable  in  every  workshop,  no  splitting  or  buckling,  strong 
percussive  force,  no  rebounding,  no  soft  rubber. 
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SEILNUTFUTTER 

fur  Fordermaschinen  besitzen  gleichmaGigen  Reibwert,  auch  bei  hochsten 
Driicken. 


noftKJiAAKA  aji  fl 
KAHATHOTO  >KEJ10BA 

AJIH  noA'beMHbix  MauiMH.  OSjiaAaioT  paBHOMepHbiM  koscJjm- 
HPieHTOM  TpeHMH  nppl  CaMOM  BbICOKOM  ^aBJIGHMH. 


CABLE  GROOVE  LININGS 

for  hausting-engines,  possess  a steady  coefficient  of  friction  also  at  highest 
pressures. 
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GLEITBELAGE 

bewahrt  als  Achslagerkastenftihrung,  Federunterlagen  bei  Schienenfahrzeugen , 
klangstumpf,  anspruchlos  in  Wartung  und  Schmierung. 


HAKJIAftKH 

CKOJlbJKEHHfl 

npMMGHMJiMCb  KaK  HanpaBjiHjoiijMe  /jjih  KopoSoK  oceBbix  no^- 
uinnupiKOB,  ftjiH  noflKjid^OK  npyjKMH  npw  pejibcoBtix  Marnn- 
nax.  PaSoTaiOT  Sea  cKpwna  m He  Tpe6oBaTejibHbi  b yxo^e  11 
CMa3Ke. 


SLIP  LININGS 

proved  as  guide  of  the  axle  ;bearing-case,  as  spring  washers  at  rail  cars, 
blunt  of  sound,  unassuming  in  attendance  and  lubrication. 
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KUGELSCHALEN 

ausgezeichnet  bewahrt  bei  Kugelgelenken  an  Steuerungen,  Kardanschub- 
gelenken,  Drehlagerungen  bei  Aufbauten  an  Schienenfahrzeugen. 


UIAPOBblE  BKJIAflbllUH 

3aMeHaTejibiiD  npMMeHHJiHCb  ajih  mapOBbix  cycTaBOB  npw 
pyjiesbix  ynpaBJienriHx,  ajih  KapA^HHbIX  CABMJKHbix  cycTaBOB, 
Bpaii^aiomMxcH  noAUiMnuMKOB  m ycTanoBKax  pejibcoBbix 
Maiimn. 


BALL  SHELLS 

excellently  proved  at  ball  joints  at  steer  in  gs,  cardan  sliding  joints,  turning 
bearings  at  bodies  of  rail  cars. 
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QUALITATS-PROFUNGEN 


Automatischer  Universal-Priifstand  fur  samllidie  JU  RID-Erzeugnisse 

ABTOMaTHHecKHM  ymiBepca/ibUbm  ncnbiTateabHHH  CTCHA  A JW  Beex 
IOPMfl-H3AeaHH 

Automatic  universal  stand  for  trials  for  all  J U R I D-  products 


Laufende  Prufungen  und  Kontrollen  auf  modern^  Prufstanden  erfasson 

jedes  einzelne  J U R I D - Erzeugnis  und  garantieren  gleichbleibende  Gute  des 
J U R I D - Materials 

EesnpepbiBHbie  HcnbrraHHH  h KOHTpojib  Ka«aoro  mpha-h^mim 

Ha  coBpCMGHHbix  HcnbiTaTe/ibHbix  CTeHAax  rapaHTHpyeT  nocTOHHHyio 
Ao(SpoKaqecTBeHHocTt  jopnAOBCKoro  MaTeptfajia 

Continual  trials  and  controls  on  the  most  modern  stands  for  trials  seize  every 
single  JU  RID- product  and  warrant  the  constant  quality  of  the  JU  RID -material 
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QUALIT  ATS -PROF  UNGEN 


Automatischer  Spezialpriifstand  fur  Kupplungsbelage 
ABTOMaTHHeckiifi  crien,najii,ui.iM  McnbrraTejn.Hi.ift  ctciia  ajisi  naKJiaflOK  rtnci<a  cneruieiuw 
Automatic  special  stand  for  trials  for  clutch-facings 
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nach  alien  Edndecn  dec  Well 


ZUSTANDIGE  AUSSENHANDELSORGANISATION: 

DEUTSCHER  AUSSENHANDEL 

CHEMIE,  ABT.  KAUTSCHUK-ASBEST  •"  BERLIN  C 2.  DIRCKSENSTRASSE  40 
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IM  AUSLAND  ERHALTLICH  IN: 


BULGARIEN 

Sofia 

TSCHECHOSLOWAKEI 

Prag,  PreQburg 

DANEMARK 

Kopenhagen 

FINN  LAND 

Helsingsfors 

NORWEGEN 

Oslo,  Bergen 

©STERREICH 

Wien,  Linz 

RUMANIEN 

Buka  rest 

SCHWEDEN 

Stockholm,  Trollhattan 

UNGARN 

Budapest 

Inferessenten  erhalten  gern  uber  weitere  Bezugsmogiichkeiten  Auskunft 

JlrnjaM,  HMTepecyK)iu,HMCH  B03MO>KnocTbio  AaJibiieHiiiHX  nocTaBOK  Harnea 
npoAyi<4Mn,  a^Ahm  oxotho  cnpaaKy. 

With  pleasure  we  give  informations  to  people,  who  take  an  interest  in  our  products 
about  the  possibility  of  purchase. 
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VVB  KALITAS  + JURID-WERKE  COSWIG 


VERKAUFSSTELLEN  FUR  JURID-ERZEUGNISSE: 


BERLIN  Berlin  W 8,  JagerstraGe  28  - Ruf  Nr.  67  2202 

CHEMNITZ  Chemnitz,  Schlachthof,  Kuhlhaus  Zimmer  61  - Ruf  Nr.  4 2490 


COSWIG  Coswig  Bez.  Dresden,  FabrikstraGe  9 - Ruf  Nr.  74046 


ERFURT  Erfurt,  GartenstraGe  16  - Ruf  Nr.  41  00 


HALLE  Halle,  Alter  Markt  1 - Ruf  Nr.  23643 


LEIPZIG  Leipzig  C 1,  Rosenthalgasse  5 - Ruf  Nr.  32229 

MAGDEBURG  Magdeburg-Neustadt,  FabrikenstraGe  1 - Ruf  Nr.  35868 
SCHWERIN  Schwerin,  Liibecker  StraGe  64  - Ruf  Nr.  4667 
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SPANNWERKZEUGE 


TEIL  G 


A.  G.  VORMALS  SKODAWERKE  IN  PILSEN 
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SHODR  SPANN  WERKZEUGE 


Um  ein  richtiges  und  genaues  Bearbeiten  der  Werkstucke  zu 
erreichen,  ist  aufter  eines  guten  Werkzeuges  auch  dessen 
richtiges  Einspannen  und  das  sichere  Befestigen  des  zu  be- 
arbeitenden  Werkstiickes  von  besonderer  Wichtigkeit.  Bei 
mangelhaftem  Einspannen  bleiben  nicht  nur  viele  Vorteile  der 
genauen  Werkzeuge  und  Maschinen  unausgenutzt,  sondern 
auch  der  Verschleil3  der  Werkzeuge  wird  bedeutend  gro(3er, 
wodurch  die  Genauigkeit  und  Gtite  der  bearbeiteten  Flachen 
nachteilig  beeintrachtigt  wird.  Die  Grundbedingung  einer 
guten  Leistung  ist  also  nicht  nur  ein  gutes  Werkzeug,  sondern 
auch  ein  zweckmaBiges  und  genaues  Spannwerkzeug. 

Um  in  alien  Fallen  ein  einfaches  aber  verlaBliches  Spannen  zu 
erreichen,  bauen  wir  verschiedene  bewahrte  Spannwerkzeuge 
und  Vorrichtungen.  Die  Spannvorrichtungen  konnen  auch 
als  Hilfsgerate  zum  Messen,  Prufen  oder  Anreissen  der  be- 
arbeiteten Stucke  verwendet  werden. 


Ubersicht 

Alle  Spannwerkzeuge  werden  in  zwei  Hauptgruppen  geteilt: 

1.  Spannwerkzeuge  zum  Einspannen  von  Schneidwerkzeugen 


Ubersicht  ’ Seite  G 2 

Beschreibung  und  Grossen Seite  G 10 

Spannwerkzeuge  und  Vorrichtungen  zum  Spannen  der 
Werkstucke  bei  deren  Bearbeitung 

Ubersicht Seite  G 4 

Beschreibung  und  Grossen Seite  G 34 


G 1 
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Ubersicht 


EINSPANNEN  VON  WERKZEUGEN 


I 


Benennung 


Zeichen 


Seite 


Abbildung 


Schnellwechself  utter 


Uvh 


G 10 
G 11 


E_D- 


Einsatzhiilsen  fur 
Schnellwechself  utter 


Uvha 

Uvhb 


G 11 


Aufsteckhalter  fur 
Senker  und  Reibahlen 


Tvn 


G 12 


=PE 


Kegelhulserc 
mit  Morsekegel 


Uvr 

Uvrd 


G 13 


Kegelhiilsen 
fur  beschadigte 
Morsekegel 


Uvrn 


G 14 


Kegelhiilsen 
mit  Morsekegel 
und  Innenvierkant 


Uvy 


G 15 


3e)~ 


Austreiber 


Kim 


G 15 


Kegelhiilsen 
mit  metrischem  oder 
Morsekegel  und 
zugehorigem 
Zwischenstiick 


Ufl 

Uffs 


G 16 
G 17 


E3 


i^-;  -tS 
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&JSH0DR  Ubersicht 


Benennung 


Kegelhulsen 
fur  ISA  Kegel 

feste 

auswechselbare 


Spannfutter  fur  Fraser 
mit  Zylinderschaft 

Metrischer  Kegel 
Morsekegel 
ISA  Kegel 

Einsatzhiilsen 
ftir  Spannfutter 

Dome  fiir  Aufsteckfraser 
Metrischer  Kegel 
Morsekegel 
ISA  Kegel 


Schlussel 
fiir  Aufsteckdorne 


Zeichen  Seite 


Aufsteckdorne 
fiir  Fraskopfe 
Metrischer  Kegel 
Morsekegel 
ISA  Kegel 

Frasdorne 
Metrischer  Kegel 
Morsekegel 
ISA  Kegel 


Abstandringe 
fiir  Frasdorne 


Tfch  G 23 


G 24 

Tfh  bis 

G 26 


Satze  Tfls  nach  Dornen 

Tfh  Seite  G 25 
G 26 
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(3L)  SHOD  ft  Ubersicht 


SPANNEN  VON  WERKSTOCKEN 


Benennung 

Zeichen 

Seite 

Abbildung 

Spreizdorne 
und  Spreizbuchsen 

T sc 
Tscp 

G 34 
G 35 

fl^|53n|| 

Kurze  Spreizdorne 

Tso 

G 36 
G 37 

qu  1 

) 

Lange  Spreizdorne 

Tsp 

G 37 
G 38 

Spreizdorne 
und  Spreizbuchsen 

Tsu 

Tsuv 

G 39 
G 40 

i_-. 

1 
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Benennung 

Zeichen 

Drehbankspitzen 

Uss 

Drehbankspitzen 
mit  Kornerspitzen 
aus  Schnellstahl 

Ung 

Kornerspitzen  fur 
Drehbankspitzen  Ung 

Unh 

Drehherzen 

Usj 

Usjz 

Drehdorne 

Tsh 

Handhebelpressen 

Ltr 

Bolzen- 

Bohrvorrichtungen 

Pvs 

Bohr-  und  Frasteiigerate 

Pvd 
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®SH0  Off  Obersicht 


Benennung 

Zeichen 

Seite 

Senkrecht- 

Frasteilgerat 

Pfd 

G 49 

Senkrecht- 

Schleifteilgerate 

Pbe 

G 50 

Spannbocke  mit 
Teileinrichtung 

Pfb 

G 51 

Spannfutter 
fur  Spannbocke 
Zeichen  Pfb 

Pfbp 

G 52 

Waagrecht- 

Frasteilkopfe 

Pfa 

G 53 
G 54 

Reitstocke 
fur  Teilkopfe 
Zeichen  Pfa 

Pfak 

G 54 

Schleifteilkopfe 

Pbt 

G 55 

Spannbocke 

Ufh 

G 56 

Spannbuchsen 
fur  Spannbocke 
Zeichen  Ufh 

Ufhv 

G 56 
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Benennung  i 

Zeichen 

Seite 

Spannkopfe 

Uyh 

G 57 

Flansch  zu  den 
Spannkopfen  Uyh 

Uyhp 

G 57 

Einlagen 

und  Spannbuchsen 
zu  den  Spannkopfen 
Zeichen  Uyh 

Uyp 

G 58 

Kreuztisch 
mit  Feineinstellung 
durch  Endmal3e 

Uum 

G 59 

Spannwinkel 
mit  Feineinstellung 
durch  Endmal3e 

Uun 

G 60 

Neigbare 

Aufspannplatten 

Uhns 

G 61 

Kippbare 

Aufspannplatten 

Uhnu 

G 62 

Kugeldrehvorrichtung 

Uyk 

G 63 

Abbildung 
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SPANN  WERKZEUGE 


Schnellwechself utter  Uvh  Seite  G 11 

Bei  Arbeitsgangen,  bei  welchen  nacheinander  Bohren,  Senken  und  Reiben 
erfclgt,  ist  ein  rasches  Auswechseln  der  Werkzeuge,  bei  gegebener  zweck- 
maGiger  Einspannung,  erforderlich. 

Zu  diesem  Zwecke  erzeugen  wir  Schnellwechselfutter  Zeichen  Uvh,  deren 
Anwendung  aus  der  Abbildung  1 ersichtlich  ist.  Die  Werkzeuge  werden 
hiebei  mit  unseren  Einsatzhiilsen  Uvha  oder  Uvhb  versehen.  Uvha  verwen- 
det  man  bei  Bohrern  und  Senkern  welche  test  eingespannt  sein  mussen, 
wogegen  fur  Reibahlen  Einsatzhiilsen  Uvhb  bestimmt  sind.  Letztere  erlauben 
erne  pendelnde  Einspannung,  sodal3  die  Reibahle  in  dem  vorgebohrten  Loch 
genau  gefiihrt  werden  kann,  wodurch  ein  genaues  Einhalten  des  Durchmes- 
sers  verburgt  wird. 

Das  Auswechseln  der  Werkzeuge  ist  einfach  und  ungefahrlich.  Durch  blos- 
ses  Anheben  des  gekordelten  Ringes  wird  das  Werkzeug  gelockert  und 
kann  dann  ohne  Abstellen  der  Maschine  ausgewechselt  werden.  Dies  ist 
besonders  fur  Massenfertigung  wichtig,  bei  welcher  mehrere  Arbeitsgange 
ohne  Umspannen  des  Werkstuckes  vorgenommen  werden  mussen.  Dadurch 
wird  die  Arbeitsdauer  um  die  fur  das  Abstellen  und  Anlassen  der  Maschine 
benotigte  Zeit  verkiirzt.  Verwendungsschema  siehe  Abb.  2. 


Abb.  1 


A 


Uvh 


Abb.  2 
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SPANN  WERKZEUGE 


SCHNELLWECHSELFUTTER  UND  EINSATZHOLSEN 


ZEICHEN  DES  FUTTERS:  Uvh  DRAHTWORT:  UVaha 

zeichen  der  hOlsen:  Uvha  uvahana 

Uvhb  uvahabo 


Hulsen  und  Futter  sind  gehartet.  Die  H u Isen  sind  gesondert  zu  bestellen. 
Kegelhuisen  Uvr  und  Uvrd  fur  die  Hulsen  Uvha  und  Uvhb  siehe  Seite  G 13. 
Beschreibung  der  Schnellwechselfutter  auf  Seite  G 10. 


Zeichen  des 
Futters 

Morse- 

kegel 

Gesamtlange 
cca  mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Passende  HUIeen  Uvha 

Passende  Hulsen  Uvhb  j 

Zeichen 

SeS 

<D 

?! 
3 E 

V S3 
0^ 

$ | 

CD  > 

(Do 

. 

Zeichen 

Innerer 

Morse- 

kegel 

Lange 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Uvh  2 

155 

0,77 

Uvha  2/1 

i 

65 

0,19 

Uvhb  2/1 

1 

78 

0,21 

Uvha  2/2 

2 

80 

0,16 

Uvhb  2/2 

90 

Uvh  3 

1 

190 

1,30 

Uvha  3/1 

1 

65 

0,34 

Uvhb  3/1 

m 

Uvha  3/2 

2 

80 

0,35 

Uvhb  3/2 

92 

0,36  | 

Uvha  3/3 

3 

100 

0,33 

Uvhb  3/3 

m 

Uvh  4 

| 

225 

2,40 

Uvha  4/2 

2 

80 

0,87 

Uvhb  4/2 

2 

92 

0,94 

Uvha  4/3 

3 

100 

0,97 

Uvhb  4/3 

3 

115 

1,06 

Uvha  4/4 

4 

125 

0,95 

Uvhb  4/4 

4 

135 

0,97 

Uvh  5 

5 

290 

5,28 

Uvha  5/3 

3 

100 

1,44 

Uvhb  5/3 

3 

115 

1,57 

Uvha  5/4 

4 

130 

1,59 

Uvhb  5/4 

4 

138 

1,62 

Uvha  5/5 

5 

160 

1,21 

Uvhb  5/5 

5 

172 

1,27 

Beispiele  fur  Bestellungen. 

Futter  mit  Morsekegel  Nr.  2:  Uvh  2 ; fernschriftlich:  uvaha  2 . 
Passende  Hulsen:  Uvha  212 , Uvhb  2/2 ; fernschriftlich:  uvahana  212 , 
uvahabo  2j2. 
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AUFSTECKH ALTER  FOR  SENKER  UND  REIBAHLEN 


ZEICHEN:  Tvn  (bedeutet  Dorn  und  Hulse).  DRAHTWORT:  tavan 

Tvnp  (bedeutet  Huise)  tavanap 

Diese  Halter  dienen  zum  Einspannen  von  Aufstecksenkern  Zeichen  Vvf  und 
Reibahlen  Zeichen  Vpd,  Vsn,  Vsg  mit  Kegelbohrung  1 : 30  und  Mitnehmer 
nach  CSN  1009—1926  und  DIN  138.  Ein  leichtes  Abnehmen  der  Senker  und 
Reibahlen  wird  durch  eine  Abdruekmutter  hinter  der  Mitnehmerhulse  be- 
werkstelligt.  Dome  und  Mitnehmerhulsen  sind  gehartet  und  geschliffen. 

Unter  dem  Zeichen  Tvn  wird  stets  der  Dorn  samt  der  Mitnehmerhulse  Tvnp 
verstanden. 

Senker  und  Reibahlen  Zeichen  Vvf,  Vpd,  Vsn  und  Vsg  siehe  Teil  C 
, .Reibahlen". 


Die  mit  * bezeichneten  Dome  entsprechen  annahernd  DIN  217 


Zeichen 

GrdBter  0 
desAufnah- 
mekegels 

1 :30  mm 

0) 

■» 

4) 

;» 

5 

5 

Passend  f Ur 

Gesamt- 
lange  mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Senker 

Vvf  vom  0 

Reibahlen 
Vpd  vom  0 

Reibahlen 
Vsn  vom  0 

Reibahlen 
Vsg  vom  0 

♦Tvn  2/10 

10 

2 

— 

18  4-24 

— 

250 

0,30 

♦ Tvn  3/13 

13 

23,75  4-  33,7 

25  4-  30 

— 

280 

0,61 

♦Tvn  3/16 

16 

34,7  4-  39,7 

32  4-  35 

404-44 

300 

0,82 

Tvn  3/19 

19 

3 

41,7  4-  47,7 

36  4-42 

45  4-52 

315 

1,00 

Tvn  3/22 

22 

49,7  4-  57,65 

44  4-50 

55  4-63 

330 

1,45 

Tvn  3/27 

27 

59,65  4-  69,65 

52-4  58 

65  4-72 

355 

1,75 

♦Tvn  4/19 

19 

41,7  4-  47,7 

36  4-42 

45  4-52 

__ 

340 

1,40 

♦Tvn  4/22 

22 

49,7  4-  57,65 

44  4-50 

55  4-63 

— 

355 

1,67 

Tvn  4/27 

27 

4 

59,65  -T-  69,65 

524-58 

65  4-72 

— 

375 

2,18 

Tvn  4/32 

32 

71,65  4-81,6 

604-70 

75  4-88 

804-88 

405 

3,30 

Tvn  4/40 

40 

84,6  4-99,6 

72  4-100 

90  4-100 

90  4-105 

440 

4,70 

♦Tvn  5/32 

32 

71,65  4-81,6 

604-70 

75  4-88 

80  4-88 

440 

4,00 

♦Tvn  5/40 

40 

5 

84,6  4-99,6 

72  4-100 

90  4-100 

90  4-105 

470 

5,55 

♦Tvn  5/50 

50 

— 

— 

— 

1104-125 

! 500 

7,90 

Tvn  5/60 

60 



— 

— 

— 

1304-150 

530 

10,00 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Tvn  3j19\  fernschriftlich : 

tavan  3119. 

Bei  Bestellung  der  Hulse  verwende  man  das  Zeichen  Tvnp,  mit  Angabe  des 
groSten  0 des  Aufnahmekegels,  z.  B.:  Tvnp  19\  fernschriftlich:  tava- 
nap 19. 
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KEGELHULSEN  MIT  MORSEKEGEL 


Uvr 

ZEICHEN:  Uvr 

Uvrd  verlangerte  Form 


Uvrd 


DRAHTWORT:  UVOry 

uvoryda 


Diese  Kegelhiilsen  werden  benutzt,  wenn  der  Morsekegel  des  Werkzeuges 
kleiner  als  der  Kegel  der  Arbeitsspindel  der  Maschine  ist.  Die  Hulsen  Uvr 
sind  gehartet  und  geschliffen.  Die  verlangerte  Form  Uvrd  ist  ungehartet 
ausgefuhrt. 


Zeichen 

Morsekegel 

Lange 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

aussen 

innen 

Uvr  I/O 

1 

O 

85 

0,05 

Uvr  2/1 

2 

1 

95 

0,10 

Uvr  3/1 

3 

1 

115 

0,27 

Uvr  3/2 

3 

2 

115 

0,20 

Uvr  4/2 

4 

2 

140 

0,55 

Uvr  4/3 

4 

3 

140 

0,40 

Uvr  5/3 

5 

3 

170 

1,35 

Uvr  5/4 

5 

4 

170 

1,00 

Uvr  6/4 

6 

4 

220 

3,45 

Uvr  6/5 

6 

5 

220 

2,55 

verlangerte  Form 

Uvrd  2/1 

2 

1 

155 

0,25 

Uvrd  3/1 

3 

1 

175 

0,40 

Uvrd  3/2 

3 

2 

190 

0,57 

Uvrd  4/2 

4 

2 

215 

0,86 

Uvrd  4/3 

4 

3 

240 

1,15 

Uvrd  5/3 

5 

3 

270 

2,00 

Uvrd  5/4 

5 

4 

300 

2,65 

Uvrd  6/5 

6 

5 

390 

6,50 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Uvr  3j2,  fernschriftlich : 
Uvory  3j2;  Oder:  Uvrd  4j3,  fernschriftlich:  uvoryda  413 . 
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KEGELHULSEN 

FOR  beschAdigte  MORSEKEGEL 


ZEICHEN:  Uvm 

drahtworT:  uvoryn 


Diese  Aufsteckhulsen  werden  fur  Werkzeuge  mit  Kegelschaft  benutzt,  deren 
Mitnehmer  abgebrochen  ist.  Auf  dem  Kegel  H des  Werkzeuges  wird  parallel 
zu  Kegelachse  und  Mitnehmer  U eine  Flache  P angeschliffen.  Zwischen 
der  Flache  P auf  dem  Werkzeug  und  der  Flache  in  der  Aufsteckhiilse  mu!3 
ein  Spiel  von  0f1  0,5  mm  sein.  Der  obere  Teil  des  abgebrochenen  Mitneh- 

mers  muB  geglattet  werden,  urn  eine  Beschadigung  des  Austreibers  zu 
verhindern.  Wenn  der  Mitnehmer  U verdreht  ist,  wird  er  zugeschliffen,  damit 
er  in  der  Hiilse  nicht  behindert.  Die  Flache  P wird  sodann  nach  ihm  ge- 
schliffen. 

Die  geharteten  Hulsen  sind  genau  zentrisch  geschliffen. 


Zeichen 

Morsekegel 

Lange 

mm 

o 

'ig 

( 5 O 

Zeichen 

Morsekegel 

Lange 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

aussen 

innen 

aussen 

innen 

Uvrn  I/O 

1 

0 

85 

Uvrn  4/3 

4 

3 

140 

0,40 

Uvrn  2/1 

2 

1 

95 

m 

Uvrn  5/3 

5 

3 

170 

1,35 

Uvrn  3/1 

3 

1 ! 

115 

0,27 

Uvrn  5/4 

5 

4 

170 

1,00 

Uvrn  3/2 

3 

2 

115 

0,20 

Uvrn  6/4 

6 

4 

220 

3,45 

Uvrn  4/2 

4 

2 

140 

0,55 

Uvrn  6/5 

6 

5 

220 

2,55 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Uvrn  3/2 ; fernschrift- 
lich:  uvoryn  3/2. 
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SPANN  WERKZEUGE 


KEGELHULSEN  MIT  MORSEKEGEL 
UND  INNENVIERKANT. 


ZEICHENiUvy 
DRAHTWORT:  UVy 


Diese  Hulsen  verwendet  man  zur  Reduzierung  von  Morsekegeln  auf  Vierkante, 
mitwelchen  Gewindebohrer,  Reibahlen  usw.  versehen  sind.  Wirfertigen  sie 
aus  geeignetem  Stahl,  gehartet  und  mit  genau  geschliffenem  Kegel. 


Zeichen 

Morse- 

kegel 

Vierkant 

mm 

Lange 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Zeichen 

Morse- 

kegel 

Vierkant 

mm 

Lange 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Uvy  1/3,8 

3,8 

0,045 

mm 

13 

105 

0,24 

Uvy  1/4,3 

4,3 

70 

0,045 

Uvy  4/14,5 

mm 

14,5 

0,56 

Uvy  1/4,9 

1 

4,9 

0,044 

Uvy  4/16 

16 

130 

0,53 

Uvy  1/5,5 

5,5 

0,044 

Uvy  4/18 

18 

0,50 

6,2 

0,12 

Uvy  5/20 

20 

1,47 

7 

85 

0,12 

Uvy  5/22 

22 

165 

1,44 

Uvy  2/8 

2 

8 

0,1  1 

Uvy  5/24 

5 

24 

1,40 

Uvy  2/9 

9 

0,1  1 

Uvy  5/26 

26 

1,32 

Uvy  3/10 

10 

0,27 

Uvy  6/29 

29 

4,02 

Uvy  3/1 1 

3 

1 1 

105 

0,26 

Uvy  6/32 

6 

32 

230 

3,90 

Uvy  3/12 

12 

0,25 

Uvy  6/35 

35 

3,75 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Uvy  2/8;  fernsch riftlich : 

uvy  2,18. 


AUSTREIBER 

ZEICHEN:  Kim 
DRAHTWORT:  kolom 

Diese  sind  zum  Aus- 
treiben  vonWerkzeu- 
gen  aus  Spindeln 
u.  Einsatzhulsen  be- 
stimmt. 


Entspricht  annahernd  DIN  317. 


Zeichen 

Fur  Kegel 

Lange 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Morse 

metrisch 

Kim  0 

0 

4;  6 

90 

0,01 

Kim  1 

i ; 2 

140 

0,06 

Kim  3 

3;  4 

190 

0,20 

Kim  5 

5:  6 

80 

250 

0,65 

K 1 m 7 

100-160 

350 

2,75 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Him  5;  fernsch  riftlich  : 
kolom  5. 
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(f£) SHODR  SPANNWERKZEUGE 


kegelhUlsen 


ZhlCHEN:  Ufl  (bedeutet  Hulse  u.  Zwischenstuck) 
Ufls  (bedeutet  nur  das  Zwischenstuck) 

DRAHTWORT:  ufala 
ufilas 


Diese  dienen  zum  Einspannen  von  Werkzeugen,  deren  Kegel 
kleiner  ist  als  der  Kegel  In  der  Spindel  der  Maschine.  Wir 
erzeugen  sie  aus  geeignetem  Stahl,  gehartet,  und  genau  ge- 
schliffen. 

Unter  dem  Zeichen  Ufl  versteht  man  immer  die  Hulse  samt 
dem  Zwischenstuck.  Letzteres  kann  auch  unter  dem  Zeichen 
Ufls  gesondert  besteilt  werden. 

Metrische  Kegel  nach  Tafel  auf  Seite  J 50. 

Morsekegel  nach  Tafel  auf  Seite  J 46  und  J 47;  in  der  Bestel- 
lung  ist  jedoch  die  Art  des  Spanngewindes  (metrisch  oder 
Whitworth)  anzugeben;  an  Kegelhiilsen  mit  vorderem  Mit- 
nehmer  ist  dieser  nach  DIN  2207  durchgefuhrt. 
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SHODH  SPANNWERKZEUGE 


KEGELHULSEN  MIT  METRISCHEM  KEGEL 


Zeichen 

Metr.  Kegel 

Gesamt- 

lange 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Passendes 

ZwischenstUck 

Gesamt- 

l&nge 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Aussen 

Innen 

Ufl  32/12 

32 

12 

125 

0,50 

UflS  32/12 

85 

0,10 

Ufl  32/18 

32 

18 

130 

0,47 

UflS  32/18 

75 

0,08 

Ufl  32/24 

32 

24 

140 

0,40 

UflS  32/24 

80 

0,10 

Ufl  40/18 

40 

18 

145 

0,82 

UflS  40/18 

90 

0,16 

Ufl  40/24 

40 

24 

1 55 

0,88 

UflS  40/24 

90 

0,18 

Ufl  40/32 

40 

32 

185 

1,20 

UflS  40/32 

100 

0,25 

Ufl  50/18 

50 

18 

165 

1,51 

UflS  50/18 

110 

0,38 

Ufl  50/24 

50 

24 

170 

1,59 

UflS  50/24 

105 

0,33 

Ufl  50/32 

50 

32 

180 

1,55 

UflS  50/32 

90 

0,28 

Ufl  50/40 

50 

40 

225 

2,20 

UflS  50/40 

120 

0,55 

Ufl  60/24 

60 

24 

190 

2,70 

UflS  60/24 

125 

0,43 

Ufl  60/32 

60 

32 

190 

2,53 

UflS  60/32 

100 

0,41 

Ufl  60/40 

60 

40 

215 

3,10 

UflS  60/40 

110 

0,47 

Ufl  60/50 

60 

50 

260 

4,00 

UflS  60/50 

140 

0,80 

KEGELHOLSEN  MIT  MORSEKEGEL 


Zeichen 

Morsekegel 

Gesamt- 

lange 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Passendes 

ZwischenstUck 

Gesamt- 

lange 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Aussen 

Innen 

Ufl  3/2 

3 

2 

105 

0,44 

UflS  3/2 

60 

0,06 

Ufl  4/2 

4 

2 

130 

0,68 

UflS  4/2 

85 

0,1  1 

Ufl  4/3 

4 

3 

130 

0,60 

UflS  4/3 

70 

0,06 

Ufl  5/2 

5 

2 

165 

1,30 

UflS  5/2 

120 

0,30 

Ufl  5/3 

5 

3 

165 

1,18 

UflS  5/3 

100 

0,22 

Ufl  5/4 

5 

4 

165 

1,05 

UflS  5/4 

80 

0,15 

Ufl  6/4 

6 

4 

230 

2,95 

UflS  6/4 

130 

0,65 

Ufl  6/5 

6 

5 

230 

2,58 

UflS  6/5 

110 

0,42 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Ufl  50140,  fernschriftlich: 
ufala  50/40 ; oder:  Ufl 5/3,  fernschriftlich:  ufala  5/3. 
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KEGELHULSEN  F(jR  ISA  KEGEL 


2EICHEN:  UflTl 
DRAHTWORT:  ufama 


Diese  festen  Kegelhiilsen  dienen  zur  An- 
gleichung  der  Fr&sspindeln  mit  ISA  Kegel 
um  Werkzeuge  mlt  Morse-  oder  metrischem 
Kegel  verwenden  zu  konnen.  Die  Hulsen  sind  an  die  Spindel  festgeschraubt 
und  an  ihrer  ausseren  Seite  zentriert. 

Fur  Innenzentrierung  mittels  des  Kegels,  werden  diese  Hulsen  unter 
Zeichen  Ufv  gefertigt. 

Fertigung  nur  auf  Sonderbestellung. 


2EICHEN:  Ufi 
DRAHTWORT:  ufinO 

Diese  austauschbaren  Kegelhiilsen  fiir  Frasmaschinen  mit  ISA  Kegel  dienen 
sowohl  zur  Reduktion  von  ISA  auf  ISA  als  auch  ISA  auf  Morse  oder  ISA  auf 
metrische  Kegel.  Bei  der  Bestellung  von  Hulsen  fur  Morse-  oder  metrische 
Kegel  ist  aufler  der  gewunschten  Reduktion  die  Art  des  Anzugsgewindes 
am  Werkzeugschaft  anzugeben.  (Whitworth  oder  metrisch.)  Siehe  Tafel 
auf  Seite  J 47. 

Wir  fertigen  sie  nur  auf  besondere  Bestellung. 

ISA  Kegel  auf  Seite  J 48,  J 49. 
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d^SHQBR  SPAN  N WERKZEUGE 


SPAN N FUTTER  FUR  FR&SER  MIT  ZYLINDERSCHAFT 


ZEICHEN  : Ufp 
DRAHTWORT:  ufapO 


Diese  Futter  dienen  zum  Einspannen  von  Frasern  mitZylinder- 
schaft,  nach  dessen  Durchmesser  die  Einsatzhulsen  Ufpv 
gew&hlt  werden  miissen.  Diese  Einsatzhulsen  mussen  ge- 
sondert  bestellt  werden.  Die  Futter  sind  aus  geeignetem  Stahl 
gefertigt  und  genau  geschliffen. 

Metrische  Kegel  nach  Tab.  auf  Seite  J 50. 

Morsekegel  nach  Tab.  auf  Seite  J 46  und  J 47;  in  der  Bestel- 
lung  ist  jedoch  die  Art  des  Anzugsgewindes  (metrisch  oder 
Whitworth)  anzugeben.  Der  vordere  Mitnehmer  ist  nach  DIN 
2207  ausgefuhrt. 


SPANN  FUTTER  MIT  METRISCHEM  KEGEL 


Zeichen 

Metrischer 

Kegel 

Grflfiter  0 
der  Kegel- 
bohrung 

mm 

Gesamt- 

lange 

mm 

Passende 

Einsatzhulsen 

Ufpv 

Gewicht 
etwa  kg 

Ufp  24/21 

24 

21 

160 

4;  e;  8;  10 

0,67 

Ufp  32/21 

32 

165 

0,85 

Ufp  32/32 

32 

210 

12;  15;  20 

1,45 

Ufp  40/21 

40 

21 

185 

4;  6:  8;  10 

1,32 

Ufp  40/32 

32 

200 

12;  15;  20 

1,69 

Ufp  50/21 

50 

21 

210 

4;  6;  8;  10 

2,35 

Ufp  50/32 

32 

220 

12;  15;  20 

2,65 

Ufp  60/21 

60 

21 

230 

4;  e;  e;  10 

3,71 

Ufp  60/32 

32 

245 

12;  15;  20 

3,92 

Spannfutter  mit  Morsekegel  und  Einsatzhulsen  auf  folgender  Seite. 
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(QSHODR  spannwerkzeuge 


SPANN FUTTER  MIT  MORSEKEGEL 


Zeichen 

Morse- 

kegel 

GriJBter  0 
der  Kegei- 
bohrung 
mm 

Gesamt- 

lange 

mm 

Passende 

Einsatzhiilsen 

Ufpv 

Gewicht 
etwa  kg 

Ufp  3/21 

3 

21 

145 

4;  6;  8;  10 

0,65 

Ufp  4/21 

4 

165 

0,85 

Ufp  4/32 

32 

180 

12;  15;  20 

1,45 

5 

21 

200 

4;  6;  8;  10 

2,00 

■■lll-Mg 

32 

215 

12;  15;  20 

2,20 

Ufp  6/21 

6 

21 

270 

4;  6;  8;  10 

4,00 

Ufp  6/32 

32 

285 

12;  15;  20 

4,25 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Ufp  40/21,  fernschriftlich : 
ufapo  40/21;  Oder:  Ufp  6/21 , fernschriftlich:  ufapo  6/21 . 


EINSATZHULSEN  FOR  SPANN  FUTTER  Ufp 


ZEICHEN:  Ufpv 
DRAHTWORT:  ufapOVO 


Die  Einsatzhiilsen  sind  aus  geeignetem  Stahl  gefertigt,  gehartet  und  genau 
geschliffen. 


Zeichen 

Bohrung 

mm 

GrdBter  0 
des  Kegels 
mm 

Gesamt- 

lange 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Ufpv  4 

4 

40 

0,07 

Ufpv  6 

6 

21 

40 

0,07 

Ufpv  8 

8 

45 

0,07 

10 

50 

I 0,07 

12 

55 

I 0,24 

■ 

15 

32 

55 

0,22 

Ufpv  20 

20 

70 

0,20 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Ufpv  8;  fernschriftlich: 
ufapovo  8. 
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(Jj) SHOBR  SPANN  WERKZEUGE 


DORNE  FUR  AUFSTECKFRASER 


ZEICHEN:  Tfcn 

drahtwort:  tefacino 


Diese  Dome  dienen  zum  Aufspannen  unserer  Aufsteckfraser  Fen,  Fee 
undFrn.Zum  Festspannen  dienteine  Schraube,  welche  mit  dem  Schlussel 
Ukt  (S.  G.  22)  festgezogen  wird. 

Die  mit  * bezeichneten  Dome  sind  ohne  Mitnehmer. 

Metrische  Kegel  nach  Tabelle  auf  Seite  J 50. 

Morse-Kegel  nach  Tabelle  auf  Seite  J 46  und  J 47;  in  der  Bestellung  ist 
jedoch  die  Art  des  Anzugsgewindes  (metrisch  Oder  Whitworth)  anzugeben ; 
der  vordere  Mitnehmer  ist  nach  DIN  2207  durchgefuhrt. 

Auf  besondere  Bestellung  liefern  wir  auch  Dome  mit  ISA-Kegel.  (ISA- 
Kegel  fur  Frasmaschinen  laut  Tafel  auf  Seite  J 49.) 

Bestellbeispiele  auf  Seite  G 22. 

AUFSTECKDORNE  MIT  METRISCHEM  KEGEL 


Zeichen 

Tfci 

Metr. 

Kegel 

Aufnahme- 

zapfen 

3 Gesamt- 
3 lange 

Ge- 

wicht 

etwa 

kg 

Zeichen 

Tfcn 

Metr. 

Kegel 

Aufnahme- 

zapfen 

3 Gesamt- 
3 lange 

Ge- 

wicht 

etwa 

kg 

0 

mm 

Lan- 

ge 

mm 

0 

mm 

Lan- 

ge 

mm 

*24  X 16X28 

24 

16 

28 

140 

0,50 

*50  X 22  X 20 

22 

20 

205 

2,34 

*24X22X20 

24 

22 

20 

130 

0,44 

*50  X 22  X 50 

50 

235 

2,38 

*32  X 16X28 

16 

28 

175 

0,90 

*50  X 27  X 20 

27 

20 

205 

2,46 

32  X 22  X 20 

20 

155 

0,86 

*50X27X60 

60 

245 

2,68 

32  X 22  X 50 

32 

22 

50 

185 

0,93 

50x32  X 25 

25 

210 

2,78 

32  X 27  X 20 

27 

20 

155 

0,95 

50  X 32  X 80 

32 

80 

265 

3,17 

32  X 32  X 25 

32 

25 

160 

0,97 

50  X 32  X 1 10 

110 

295 

3,30 

*40  X 22  X 20 

20 

180 

1,39 

50  X 40  X 120 

40 

120 

305 

4,02 

*40  X 22  X 50 

22 

50 

210 

1 ,42 

*60  X 32  X 25 

25 

235 

4,00 

40  X 27  X 20 

20 

180 

1 ,51 

*60  X 32  X 80 

32 

80 

290 

4,30 

40  X 27  x 60 

40 

27 

60 

220 

1,77 

*60  x 32  x 110 

60 

110 

320 

4,51 

40  X 32  X 25 

25 

185 

1,64 

*60  X 40  X 120 

40 

120 

330 

5,16 

40  X 32  X 80 

32 

80 

240 

1,92 

Aufsteckdorne  mit  Morsekegel  auf  der  folgenden  Seite. 
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AUFSTECKDORNE  MIT  MORSEKEGEL 


Zeichen 

Tfcn 

Morsekegel 

Aufnahme- 

zapfen 

E ® 
ctf  ® 
w .5 

<U  tro 

o 

mm 

Gewlcht 
etwa  kg 

Zeichen 

Tfcn 

Morsekegel 

Aufnahme- 

zapfen 

E « 

(0  J? 

CD 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

0 

mm 

o 

05 

C 

:d 

-1 

mm 

0 

mm 

3 X 22  X 20 

3 

22 

20 

135 

0,45 

5x27x90 

5 

27 

90 

270 

1,95 

4 X 22  X 20 

4 

22 

20 

165 

0,85 

5 x 32  X 25 

32 

25 

205 

1,68 

4 X 22  X 50 

50 

195 

0,95 

5 X 32  X 80 

80 

260 

2,00 

4 X 27  X 20 

27 

20 

165 

1,00 

5X32  X 1 10 

1 10 

290 

2,20 

4 X 32  X 25 

32 

25 

170 

1,05 

5 x 40  X 120 

40 

120 

300 

3,75 

5 X 22  X 20 

5 

22 

20 

200 

1,45 

6 X 32  x 80 

6 

32 

80 

320 

4,95 

5 X 22  X 50 

50 

230 

1,50 

6X32X  110 

110 

350 

5,15 

5 X 27  X 20 

27 

20 

200 

1,60 

6 x 40  X 1 20 

40 

120 

360 

5,80 

5 X 27  X 60 

60 

240 

1,80 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:,  Tfcn  32  x 27x  20,  fern- 
schriftlich : tefacino  32  x 27  x 20;  oder  Tfcn  4 x 27  x 20,  fernschriftlich:  te- 
facino  4x27x  20. 


SCHLUSSEL  FUR  AUFSTECKDORNE 


ZEICHEN:  Ukt 
DRAHTWORT:  ukato 


Diese  Schlussel  warden  zum  Anziehen  der  Befestigungsschrauben  an  Auf- 
steckdornen  Tfcn  und  Tfch  verwendet. 


Zeichen 

Ftlr  Dome  Tfcn 
und  Tfch 

mit  Zapfen  0 
mm 

LSnge 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Ukt  22 

22 

160 

0,09 

Ukt  27 

27 

180 

0,15 

Ukt  32 

32 

200 

0,23 

Ukt  40 

40 

240 

0,45 

Ukt  50 

50 

280 

0,68 

Ukt  60 

60 

320 

0,93 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Ukt  32,  fernschriftlich: 
ukato  32. 


Apprdv«0  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 

&SjSH0DR  SPANN  WERKZEUGE 


AUFSTECKDORNE  FOR  MESSERKOPFE 


ZEICHEN:  Tfch 
DRAHTWORT:  tefaciho 


Diese  Dome  dienen  zum  Aufspannen  der  Messerkopfe  Fch  und  Fcf  rmt 
zylindrischer  Bohrung.  Zum  Festspannen  dient  erne  Schraube,  welche  mit 
dem  Schlussel  Ukt  (Seite  G 22)  festgezogen  wird. 

Metrische  Kegel  nach  Tafel  auf  Seite  J 50. 

Morse-Kegel  nach  Tafel  auf  Seite  J 46  u. J 47;  in  der  Bestellung  1st  jedoch 
die  Art  des  Anzugsgewindes  (metrisch  oder  Whitworth)  anzugeben.  Der 
vordere  Mitnehmer  ist  nach  DIN  2207  ausgefuhrt. 

Auf  besondere  Bestellung  liefern  wir  auch  Dome  mit  ISA-Kegel  (ISA-Kegel 
fur  Frasmaschinen  laut  Tafel  auf  Seite  J 49). 

AUFSTECKDORNE  MIT  METRISCHEM  KEGEL 


Aufnahmezapf. 


Ge- 
wicht 
etwa  kg 


TfCh  32/32 
TfCh  40/32 
Tfch  40/40 
Tfch  50/40 
Tfch  50/50 


Tfch  60/40 
Tfch  60/50 


Tfch  60/60 


AUFSTECKDORNE  MIT  MORSEKEGEL 


Bei  Bestellung  verwende 
man  das  Zeichen,  z.  B.: 
Tfch  50/40 , fernschrift- 
lich : tefaciho 50/40;  oder: 
Tfch  6140,  fernschriftlich : 
tefaciho  6 140. 


Zeichen 

Morse- 

kegel 

Aufnahmezapf. 

0 Lange 

mm  mm 

Ge- 

samt- 

lange 

mm 

Ge- 
wicht 
etwa  kg 

Tfch  4/32 

4 

32 

35 

170 

1,00 

Tfch  5/32 

32 

35 

205 

1,80 

Tfch  5/40 

5 

40 

40 

210 

3,00 

Tfch  5/50 

50 

55 

220 

3,40 

Tfch  6/40 

40 

40 

275 

5,50 

Tfch  6/50 

6 

50 

55 

285 

5,80 

Tfch  6/60 

60 

66 

300 

6,50 

Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600<278001-9 
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I SKODA  SPANN  WERKZEUGE 


frAsdorne 


ZtICHEN  : Tfh  DRAHTWORT:  tefaho 

Diese  Dome  sind  gehartet  und  geschliffen.  Die  Abstandringe  sind  genau 
senkrecht  zur  Achse  geschliffen.  Die  Unterlagsringe  haben  Kugelflachen, 
wodurch  eine  genau  senkrechte  Lage  der  Fraser  zur  Achse  erzielt  wird. 
Unter  der  Bezeichnung  Tfh  versteht  man  einen  vollstandigen  Dorn  mit 
zugehorigen  Federkeilen,  Unterlagsrlngen,  Mutter  und  einem  Satz  Ab- 
standringe laut  Tafel  auf  Seite  G 24  bis  26. 

Metrische  Kegel  nach  Tafel  Seite  J 50. 

Morse-Kegel  nach  Tafel  auf  Seite  J 46  u.  J 47,  in  der  Bestellung  ist  jedoch 
die  Art  des  Anzugsgewindes  (metrisch  Oder  Whitworth)  anzugeben.  Der 
vordere  Mitnehmer  ist  nach  DIN  2207  ausgefiihrt. 

Auf  besondere  Bestellung  liefern  wir  auch  Dome  mit  ISA-Kegel  (ISA-Kegel 
fur  Frasmaschinen  i aut  Tafel  auf  Seite  J 49). 


Li 


FRASDORNE  MIT  METRISCHEM  KEGEL 


Zeichen  : Tfh 
Kegel  x^d  x 1 

L 

mm 

Lx 

mm 

d» 

mm 

Satze  der 

Ringe  Tfla.  Breite  der  Ringe 

s in 

mm 

Ge- 

wicht 

etwa 

kg 

D 

mm 

1 

2 

3 

4 

6 

10 

15 

20|  30 

50|  80|  1 00 

150 

Stuck 

18  x 10  X 100 

280 

180 

6 

20 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

T 

0,60 

18  x 13  X 125 

320 

220 

10 

24 

2 

2 

2 

2 

2 

1 

1 

i 

— 

1 

0,95 

18  X 16  X 160 

370 

260 

1 1 

28 

2 

2 

2 

2 

2 

3 

— 

i 

1 

1 

1,45 

24  X 10  X 125 

340 

220 

6 

20 

2 

2 

2 

2 

2 

1 

1 

2 

1 

— 

0,70 

24  X 13  X 160 

390 

270 

10 

24 

2 

2 

2 

2 

2 

3 

— 

1 

1 

1 

1,25 

24  X 16X200 

440 

310 

1 1 

28 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

— 

1 

1 

2 

1,80 

24  X 22  X 200 

460 

320 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

— 

1 

1 

2 

2,90 

24X22X250 

510 

370 

1 7 

36 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2~ 

2 

T 

2 

3,30 

32  X 1 6 X 200 

490 

330 

1 1 

28 

~2 

2 

2 

2 

2 

2 

1 

i 

2 

2,20 

Fortsetzung  auf  folgencler  Seite. 
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tSHODK I 


CIA-RDP83-0041 5R005600270001  -9 

SPANN  WERKZEUGE 


FRASDORNE  MIT  METRISCHEM  KEGEL 


Fortsetzung 


Zeichen  Tfh 
Kegel  xdxl 

L 

mm 

Lx 

mm 

di 

mm 

Gew. 
etwa  kg 

D 
m m 

DI 

Bl 

E» 

□1 

Bl 

10 1 

16 

20 1 

30  j 

50  80 

ioo| 

1 50 

Stuck 

32  X 22  X 200 

510 

350 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

— 

1 

1 

2 

3,50 

32x22x250 

560 

400 

17 

36 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

1 

2 

3,85 

32X27  x 250 

580 

410 

21 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

l 

1 

1 

1 

— 

1 

5,64 

32  X 27  X 31  5 

650 

480 

44 

2 

2 

2 

B 

□ 

□ 

1 

1 

1 

2 

— 

1 

6,50 

32X32X250 

600 

420 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

— 

1 

1 

1 

— 

1 

7,90 

32  X 32X31  5 

670 

490 

27 

52 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

1 

1 

— 

1 

1 

1 

9,05 

32  X 32  X 400 

750 

570 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

— 

2 

1 

2 

1 

1 

10,35 

40X22X250 

580 

400 

17 

36 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

1 

2 

4,35 

40  X 27X250 

600 

410 

B 

2 

2 

— 

1 

1 

1 

— 

1 

6,15 

40X27X315 

670 

480 

21 

44 

n 

2 

2 

1 

1 

1 

2 

— 

6,95 

40  X 32  X 250 

620 

420 

§3 

2 

2 

— 

1 

1 

1 

— 

1 

8,40 

40  X 32  X 315 

680 

480 

27 

52 

3 

2 

2 

2 

1 

1 

— 

1 

1 

1 

9,40 

40X32X400 

780 

580 

n 

1 

2 

2 

3 

1 

1 

1 

1 

11,00 

40X40X315 

700 

500 

1 

! 

2 

1 

1 

— 

1 

1 

1 

■ 

13,25 

40  X 40  X 400 

780 

580 

30 

62 

n 

Q 

2 

2 

— 

2 

1 

1 

1 

— 

D 

BUllI 

40  X 40  X 500 

880 

680 

E 

3 

Q 

2 

2 

— 

2 

1 

1 

1 

1 

1 

17,40 

50X27  X 315 

700 

490 

21 

44 

1 

i 

□ 

n 

B 

— 

1 

50X32x315 

725 

505 

Q 

□ 

B 

H 

_L 

1 

1 

10,60 

50  X 32  X 400 

800 

580 

27 

52 

Q 

2 

2 

— 

Q 

n 

1 

1 1,90 

50x40  X 31  5 

735 

515 

Q 

Q 

2 

2 

i 

P 

B 

1 

14,50 

50X40X400 

820 

600 

30 

62 

H 

2 

2 

2 

— 

2 

i 

B 

— 

1 

16,50 

50  X 40  X 500 

920 

IKCT1 

| 

n 

2 

2 

2 

— 

2 

i 

1 

i 

1 

1 

18,50 

50X50X400 

850 

620 

I 

Q 

2 

2 

2 

— 

2 

i 

1 

i 

— 

1 

24,50 

50  X 50  X 630 

1080 

850 

42 

75 

n 

2 

2 

2 

2 

2 

i 

1 

i 

2 

1 

32,40 

60  X 32  X 400 

840 

ICFf 

27 

52 

E 

2 

2 

2 

2 

— 

2 

i 

2 

i 

1 

13,50 

60  X 40  X 400 

850 

610 

2 

2 

2 

2 

2 

— 

2 

i 

1 

i 

— 

1 

18,10 

60  X 40  X 500 

950 

710 

30 

62 

2 

2 

2 

2 

2 

— 

2 

i 

1 

i 

1 

1 

19,75 

60  X 50  X 400 

880 

630 

42 

75 

2 

2 

Q 

2 

2 

2 

— 

2 

i 

1 

i 

— 

1 

25,80 

60  X 50  X 630 

1110 

860 

2 

2 

Q 

10 

2 

2 

2 

2 

i 

1 

i 

2 

1 

33,75 

60  X 60  X 400 

910 

650 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

— 

2 

i 

1 

i 

— 

1 

35,50 

60  X 60  X 630 

1 140 

880 

' 50 

88 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

i 

1 

i 

2 

1 

46,50 

Bel  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Tfh  24x16  x 200;  fern- 
schriftlich;  tefaho  24x16 x 200. 


Frasdorne  mit  Morsekegel  auf  folgender  Seite. 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R00560&f&001-9 


Approved  For  Release  2002/01/16 

)SH0DR 


CIA-RDP83-0041 5R005600270001  -9 

SPANNWERKZEUGE 


FRASDORNE  MIT  MORSEKEGEL 


Zeichen  Tfh 
Kegel  xdxl 

L 

mm 

L, 

mm 

mm 

Satze  der  Ringen  Tfls. 

Breite  der  Ringe 

s in 

mm 

Gew. 
etwa  kg 

D 

mm 

1 

2 

3 

4 

5 

10 

15 

20 

30 

50 

80 

100 

150 

Stuck 

3X  10X  125 

310 

180 

6 

20 

2 

2 

2 

2 

2 

1 

1 

2 

1 

0,65 

3 X 1 3 x 1 60 

360 

225 

10 

24 

2 

2 

2 

2 

2 

3 

— 

1 

1 

1 

1,00 

3 x 1 6 X 1 60 

370 

230 

1 1 

28 

2 

2 

2 

2 

2 

3 

— 

1 

1 

1 

1,34 

3 X 1 6 X 200 

410 

270 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

— 

1 

1 

2 

1,55 

3 X 22  X 1 60 

390 

240 

17 

36 

2 

2 

2 

2 

2 

3 

— 

1 

1 

1 

2,20 

3 X 22  X 200 

430 

280 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

— 

1 

1 

2 

2,60 

4 X 1 6 X 1 60 

395 

230 

2 

2 

2 

2 

2 

3 

— 

1 

1 

1 

1,70 

4 X 16  X 250 

485 

320 

11 

28 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

~2 

2 

1 

~2 

2,10 

4 X 16x  315 

550 

385 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

1 

3 

*3 

2 

2,45 

4x  22  X 200 

460 

285 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

— 

1 

1 

T 

2,92 

4 X 22  X 250 

510 

335 

17 

36 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

1 

2 

3,30 

4X22  X315 

575 

400 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

1 

3 

T 

2 

3,85 

4 X 27  X 200 

475 

290 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

— 

1 

— 

1 

1 

4,20 

4X27  X 250 

525 

340 

21 

44 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

— 

T 

T 

1 

— 

1 

4,80 

4X27  X315 

590 

405 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

1 

i 

i 

2 

— 

1 

5,50 

4 X 32  X 200 

490 

300 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

— 

i 

— 

n 

l" 

5,90 

4 X 32  X 250 

540 

350 

27 

52 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

— 

i 

i 

n 

— 

1 

6,70 

4x32x315 

610 

420 

2 

2 

2 

2 

2 

~2 

1 

i 

— 

1 

1 

5 X 22  X 250 

540 

335 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

T 

i 

2 

4,25 

5 X 22  X 31  5 

610 

405 

17 

36 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

1 

3 

T 

2 

4,75 

5X22  X 500 

790 

585 

2 

2 

2 

2 

2 

3 

2 

2 

2 

3 

2 

6,25 

5X27X250 

560 

345 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

— 

1 

1 

1 

— 

1 

5,80 

5X27X315 

825 

410 

21 

44 

2 

2 

T 

2 

2 

2 

1 

1 

1 

2 

1 

6,50 

5 X 27  x 500 

810 

595 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

3 

1 

3 

1 

1 

8,75 

5x32x250 

575 

350 

~2 

2 

T 

T 

2 

2 

— 

T 

1 

1 

— 

1 

7,70 

5 X 32  X 315 

040 

415 

27 

52 

~2 

2 

2 

2~ 

2 

2 

T 

i 

— 

1 

1 

1 

8,70 

5 X 32  X 500 

825 

HI 

2 

2 

2 

2 

2 

"T 

— 

2 

1 

T 

1 

2 

11,80 

5X40X315 

650 

425 

30 

62 

2 

2 

2 

T 

2 

2 

T 

1 

n 

i 

1 

1 

11,90 

5 X 40  X 500 

835 

610 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

— 

2 

i 

i 

1 

1 

1 

16,40 

5 X 50  X 31  5 

675 

440 

42 

75 

2 

2 

2 

T 

2 

2 

i 

1 

— 

i 

1 

1 

17,70 

5 X 50  X 500 

860  | 

625 

2 

K 

2 

2 

2 

2 

2 

i 

i 

1 

1 

1 

24,00 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Tfh  4x16x250 ; fern- 
schriftlich:  tefaho  4x16  x 250. 
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®5H0DR  SPANNWERKZEUGE 

ABSTANDRINGE  FOR  FRASDORNE 


ZEICHEN : 


fiir  ©inzelne  Ring©  Tfl 

Tfls 


fiir  Satze 


tafelo 

DRAHTWORT:tefi|os 


Diese  Rings  dienen  zum  Einstellen  der  Fraser  auf  den  Frasdornen  Tfh, 
(s.  S.  G 24—26).  Sie  sind  gehartet  und  haben  genau  senkrecht  zur  Achse 
geschliffene  Sitzfiachen. 

Auf  Wunsch  liefern  wir  von  1 mm  aufwarts  Ringe  beliebiger  Breite.  Es  ist 
moglich  je  nach  Wunsch  Ringe  einzein,  unter  dem  Zeichen  Tfl,  oder  in  gan- 
zen  Satzen  fiir  den  gleichen  0,  unter  dem  Zeichen  Tfls  lautTafel  auf  Seite 
G 24^-26,  zu  bestellen. 

Satze,  welche  auf  Wunsch  des  Bestellers  aus  elnzelnen  Ringen  zusammen- 
gestellt  sind,  werden  unter  dem  Zeichen  der  einzelnen  Ringe  (Tfl)  bestellt. 


Breite 

s 

mm 

Innen 

0 

d mm 

10 

13 

16 

22 

27 

32 

40 

50 

60 

Aussen 

0 

D mm 

20 

24 

28 

36 

44 

52 

62 

75 

88 

1 

Gewicht  etwa  kg 

0,002 

0,002 

0,003 

0,005 

0,007 

0,010 

0,013 

0,019 

[0,025 

2 

0,004 

0,005 

0,006 

0,010 

0,015 

0,020 

0,027 

0,038 

0,050 

3 

0,006 

o,oo7l 

0,009 

0,015 

0,022 

0,030 

0,040 

0,057 

0,075 

4 

0,007 

0,010 

0,012 

0,020 

0,030 

0,040 

0,054 

0,076 

0,100 

5 

0,009 

0,012 

0,016 

0,024 

0,037 

0,050 

0,068 

0,095 

0,125 

10 

0,018 

0,025 

0,031 

0,049 

0,075 

0,100 

0,135 

0,1  90 

0,250 

15 

0,027 

0,037 

0,047 

0,073 

0,1 12 

0,150 

0,203 

0,285 

0,375 

20 

0,036 

0,049 

0,063 

0,098 

0,146 

0,203 

0,270 

0,378 

0,500 

30 

0,074 

0,094 

0,147 

0,221 

0,303 

0,405 

0,568 

0,750 

50 

0,123 

0,156 

0,245 

0,365 

0,507 

0,678 

0,945 

1,255 

80 

0,392 

0,586 

0,810 

1,083 

1,513 

2,005 

100 

0,730 

1,015 

1,354 

1,890 

2,510 

150 

2,030 

2,835 

3,760 

Be ispiele  fiir  Bestellungen: 

Abstandring,  fiir  Bohrung  0 32  mm  und  Breite  10  mm:  Tfl  32x10;  fern- 
schriftlich:  tafe/o  32x10.  Bei  einem  Satz  von  Abstandringen  zum  Frasdorn 
Tfh  4x27x200:  Tfls  4x27x200;  fernschriftlich:  tafilos  4 x 27  x 200. 
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\g)SH0DR  SPANNWERKZEUGE 


EINARMIGE  WINDEISEN 


m 


ZEICHEN:  Ucja 
drahtwort:  ucijana 


Normalvierkante  laut  Tafel  auf  Seite  J 41. 

Die  Grossen  Ucja  49  bis  76  werden  nur  auf  Sonderbestellung  hergestellt. 


Zeichen 

Vierkant 

mm 

Gesarr.t- 

lange 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Zeichen 

Vierkant 

mm 

Gesamt- 

lange 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Ucja  2,1 

2,1 

60 

0,005 

Ucja  14,5 

14,5 

275 

0,84 

Ucja  2,4 

2,4 

60 

0,01 

Ucja  16 

16 

300 

0,96 

Ucja  2,7 

2,7 

70 

0,01 

Ucja  18 

18 

325 

0,96 

Ucja  3 

3 

75 

0,02 

Ucja  20 

20 

360 

1,25 

Ucja  3,4 

3,4 

85 

0,02 

Ucja  22 

22 

370 

1,35 

Ucja  3,8 

3,8 

95 

0,03 

Ucja  24 

24 

405 

1,64 

Ucja  4,3 

4,3 

105 

0,03 

Ucja  26 

26 

430 

2,10 

Ucja  4,9 

4,9 

120 

0,03 

Ucja  29 

29 

475 

2,70 

Ucja  5,5 

5,5 

135 

0,07 

Ucja  32 

32 

520 

3,60 

Ucja  6,2 

6,2 

145 

0,08 

Ucja  35 

35 

550 

4,60 

Ucja  7 

7 

160 

0,10 

Ucja  39 

39 

600 

5,10 

Ucja  8 

8 

180 

0,1  1 

Ucja  44 

44 

650 

5,80 

Ucja  9 

9 

190 

0,17 

Ucja  49 

49 

715 

6,90 

Ucja  10 

10 

205 

0,20 

Ucja  55 

55 

780 

7,60 

Ucja  1 1 

11 

225 

0,28 

Ucja  61 

61 

840 

8,70 

Ucja  12 

12 

240 

0,35 

Ucja  68 

68 

920 

9,80 

Ucja  13 

13 

250 

0,40 

Ucja  76 

76 

1005 

11,00 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Ucja  JO;  fernschriftlich: 

ucijana  10. 
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) SHOD/t  SPANNWERKZEUGE 


ZWEIARMIGE  WINDEISEN 


- ■ H 


zeichen:  Ucda  drahtwort:  ucidana 

Normalvierkante  laut  Tafel  auf  Seite  J 41. 


Zeichen 

Vierkante  mm 

Gesamt- 

lange 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

1. 

3. 

Ucda  2,1 

2,1  X 2,1 

2,4  X 2,4 

2,7  X 2,7 

120 

0,20 

Ucda  3 

3 

X 3 

3,4  X 3,4 

3,8  X 3,8 

160 

0,50 

Ucda  4,3 

4,3  X 4,3 

4,9  X 4,9 

5,5  X 5,5 

220 

0,90 

Ucda  6,2 

6,2  X 6,2 

7X7 

8X8 

300 

0,1  1 

Ucda  9 

9 

X 9 

10  X 10 

11  X 11 

400 

0,40 

Ucda  12 

12 

X 12 

13  X 13 

480 

1,26 

Ucda  14,5 

14,5  X 14,5 

16  X 16 

560 

1,49 

Ucda  18 

18 

X 18 

20  X 20 

640 

2,33 

Ucda  22 

22 

X 22 

24  X24 

720 

3,66 

Ucda  26 

26 

X 26 

29  X 29 

800 

4,90 

Ucda  32 

32 

X 32 

35  X 35 

900 

6,00 

Ucda  39 

39 

X 39 

44  X 44 

1000 

7,60 

Ucda  49 

49 

X 49 

55  X 55 

1100 

9,70 

Ucda  61 

61 

X 61 

1100 

9,25 

Ucda  68 

68 

X 68 

1200 

13,10 

Ucda  76 

76 

X 76 

1300 

16,00 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Ucda  8;  fernsch riftlich  : 

ucidana  8. 
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SPANN  WERKZEUGE 


VERSTELLBARE  WINDEISEN 


ZEICHEN : UCS 
DRAHTWORT:  ucisa 


Diese  Windeisen  warden  fur  normale  und  abnormale  Vierkante  verwendet 
und  sind  in  weiteri  Grenzen  fur  beliebige  Vierkante  einstellbar. 


Zeichen 

Vierkant 
von  bis 

mm 

Gesamtlange 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Ucs  1 

2 -7-  5,5 

180 

0,15 

Ucs  2 

4,3  4-  8 

280 

0,40 

Ucs  3 

5,5  -i- 1 2 

380 

0,70 

Ucs  4 

8-M6 

500 

0,90 

Ucs  5 

16-^32 

750 

2,80 

Bei  Bested ung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Ucs  4;  fernschriftlich : 

ucisa  4. 
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verlAngerer  fOr  gewindebohrer  und  reibahlen 


ZEICHEN : Ucka 
drahtwort:  ucakona 


Zum  Verlangern  von  Gewindebohrern  und  Reibahlen  werden  diese  Aufsteck- 
halter  benutzt.  Innen-  und  Aussenvierkant  sind  gleich  gro(3  und  gehartet. 
Normalvierkante  laut  Tafel  auf  Seite  J 41. 


Zeichen 

Vierkant 

mm 

Kopf  0 

mm 

Sc  haft  0 

mm 

Gesamtlange 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Ucka  2,1 

2,1 

6,5 

2,5 

75 

0,007 

Ucka  2,4 

2,4 

6,5 

3 

80 

0,009 

| Ucka  2,7 

2,7 

7 

3,5 

85 

0,010 

Ucka  3 

3 

7 

4 

90 

0,020 

Ucka  3,4 

3,4 

8 

4,5 

95 

0,025 

Ucka  3,8 

3,8 

9 

5 

100 

0,030 

Ucka  4,3 

4,3 

10 

5,5 

105 

0,040 

Ucka  4,9 

4,9 

1 1 

6,5 

1 10 

0,060 

Ucka  5,5 

5,5 

12 

7 

115 

0,075 

Ucka  6,2 

6,2 

13,5 

8 

120 

0,090 

Ucka  7 

7 

15 

9 

125 

0,100 

Ucka  8 

8 

17 

10,5 

130 

0, 1 30 

Ucka  9 

9 

19 

12 

140 

0,150 

Ucka  10 

10 

21 

13 

140 

0,170 

Ucka  1 1 

1 1 

23 

14,5 

150 

0,210 

Ucka  12 

12 

25 

16 

155 

0,270 

Ucka  13 

1 3 

27 

17,5 

160 

0,350 

Ucka  14,5 

14,5 

30 

19  . 

175 

0,400 

Ucka  16 

16 

32 

21 

185 

0,550 

Ucka  18 

18 

35 

24 

195 

0,700 

Ucka  20 

20 

38 

26 

210 

0,900 

Ucka  22 

22 

42 

29 

220 

1,150 

Ucka  24 

24 

45 

32 

235 

1,350 

Ucka  26 

26 

50 

34 

250 

1,600 

Ucka  29 

29 

55 

38 

265 

2,300 

Ucka  32 

32 

60 

42 

285 

2,600 

Ucka  35 

35 

65 

45 

300 

3,100 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Ucka  8;  fernschriftlich : 


ucakona  8. 
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SPANN  WERKZEUGE 


BESCHLEUNIGUNGSGERAT  FllR  BOHRMASCHINEN 


ZEICHEN:  UZV  DRAHTWORT:  uzev 

Das  Beschleunigungsgerat  wird  zum  Bohren  kleiner  Locher  von  0 1 bis 
8mm  auf  groBeren  Bohrmaschinen,  wo  die  erforderlichen  Umdrehungen 
nicht  erzielt  werden  konnen,  beniitzt. 

Das  Ubersetzungsverhaltnis  ist  1 : 4 und  wird  durch  gehartete  Zahnrader 
aus  Sonderstahl  erzielt. 

Das  Gerat  stutzt  sich  mit  einem  Hebei  gegen  den  Maschinenstander  Oder 
einen  auf  den  Tisch  angeschraubten  Anschlag,  wodurch  das  Mitdrehen  des 
Gerates  wie  oberes  Bild  veranschaulicht,  verhindert  wird. 

Zum  Beschleunigungsgerat  gehort  ein  Bohrfutter. 

Auf  Wunsch  liefern  wir  das  Gerat  auch  mit  kleinerem  Kegel. 


Zeichen 

Hfihe 

mm 

Lange  des 
Hebels 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Uzv  1 

a 

108 

255 

200 

4 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen:  Uzv  1;  fernschriftlich:  uzev. 
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MEHRSPINDELIGE  VERSTELLBARE  BOHRKOPFE 


ZEICHEN : Pvh 
DRAHTWORT:  pevaho 

Die  Mehrspindel-Bohrko- 
pfe  ersetzen  in  vielen  Fal- 
len mehrspindelige  Bohr- 
maschinen. 

In  Anbetracht  ihres  nie- 
drigenPreises  istihreAn- 
wendung  sehr  vorteilhaft 
und  wirtschaftlich.  Sie 
werden  auf  vertikalen  Sau- 
len-  oder  Radialbohrma- 
schinen  alsauch  auf  Ho- 
rizontal - Bohrmaschinen 
verwendet. 

DerSpannkegel  lasstsich 
in  seinem  Gro(3enbereich 
dem  Wunsche  des  Bestel- 
lers  anpassen.  Auch  die 
Stutzstange  lasst  sich 
auf  Wunsch  anpassen. 

Die  Bohrspindeln  sind  im  Kreise  verstell-  und  um  die  Halteschraube  dreh- 
bar,  sodafe  ihre  Verstellbarkeit  sehr  groB  ist.  Der  Antrieb  der  einzelnen  Spin- 
deln  wird  durch  gehartete  Zahnrader  aus  Sonderstahl,  wodurch  eine  lange 
Lebensdauer  und  VerlaGlichleit  des  Kopfes  gewahrleistet  wird,  bewirkt. 
Das  Ubersetzungsverhaltnis  ist: 


bei  Bohrkopfen  Pvh  1 und  2 1:8, 
bei  Bohrkopfen  Pvh  3 bis  7 1 : 4. 


Zeichen 

Anzah! 
d.  Spin- 
deln 

Verstellbarkeit 
in  mm 

Ausse- 

rer 

Morse- 

kegel 

Innerer 

Morse- 

kegel 

Hdhe 

des  Kopfes 
ohne  Kegel 
mm 

Lange 
d.  Stiitz- 
stange  von 
der  Achse 
mm 

Gewicht 
etwa  kg 

min. 

0 

max. 

0 

Pvh  1 

2 

51 

153 

3 

1 

200 

470 

14 

Pvh  2 

4 

51 

153 

3 

1 

200 

470 

16 

Pvh  3 

2 

106 

250 

mm 

2 

270 

580 

29 

Pvh  4 

3 | 

106 

250 

mm 

2 

270 

580 

32 

Pvh  5 

4 

106 

250 

5 

2 

270 

580 

34 

Pvh  6 

5 

106 

250 

5 

2 

270 

580 

37 

Pvh  7 

6 

106 

250 

5 

2 

270 

580 

39 

Bei  Besteilung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Pvh  2 ; fernschriftlich : 
pevaho  2. 
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SPANN  WERKZEUGE 


SPREIZDORNE  MIT  MORSEKEGEL 


ZEICHEN:  TSC  DRAHTWORT:  tOSCa 

Spreizdorne  dieser  Konstruktion  werden  hauptsachlich  auf 
Drehbanken  zum  Bearbeiten  von  Werkstucken  mit  Bohrungen 
verschiedener  Gutegrade  und  uberall  dort  verwendet,  wo 
keine  besonders  hohe  Zentriergenauigkeit  verlangt  wird.  Sie 
sind  aus  gehartetem  Stahl  und  geschliffen,  sodaB  ihr  Ver- 
schleiB  auBerst  gering  ist.  Der  Anschlag  lasst  sich  durch 
eine  Randelmutter  verstellen.  Diese  dient  gleichzeltig  zum  leich- 
teren  Herausnehmen  des  Kegels  aus  der  Maschine. 

Die  dazugehorigen  Spreizbuchsen  Tscp,  auf  Seite  G 35,  sind 
nach  dem  AuBendurchmesser  abgestuft  und  mussen  besonders 
bestellt  werden. 


Zeichen 

Lange 

mm 

Morse- 

kege! 

Passende 

Biichsen 

Tscp 

Ge- 
wicht 
etwa  kg 

Zeichen 

L3nge 

mm 

Morse- 

kegel 

Passende 

Biichsen 

Tscp 

Ge- 
wicht 
etwa  kg 

Tsc  1 

150 

3 

12  4-14 

0,44 

Tsc  7 

280 

5 

40  4-  45 

3,00 

Tsc  2 

155 

3 

154-18 

0,50 

Tsc  8 

300 

5 

46  4-  52 

3,30 

Tsc  3 

165 

3 

19  4-22 

0,56 

Tsc  9 

310 

5 

544-60 

5,50 

Tsc  4 

205 

4 

23  4-  27 

1,00 

Tsc  10 

325 

5 

62  -r  70 

6,00 

Tsc  5 

220 

4 

28  4-32 

1 ,35 

Tsc  1 1 

340 

5 

72  4^  80 

7,50 

Tsc  6 

235 

4 

33  4-38 

1,60 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Tsc  3;  fernschriftlich: 

tosca  3. 
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SPANN  WERKZEUGE 


spreizbUchsen 

ZEICHEN : Tscp 
DRAHTWORT:  toscapo 

Die  Spreizbuchsen  werden  auf  Spreizdorpe  Tsc  aufgesteckt.  Sie  sind  bis 
zum  AuBendurchmesser  52  aus  federndem  Stahl,  gehartet  und  geschliffen. 
Uber  0 52  sind  sie  aus  federndem  GrauguB  gefertigt,  Ihre  Federung  gestat- 
tet  das  Spannen  von  Werkstucken  mit  Bohrungen  mehrerer  Giitegrade 
(z.  B.  H 6 bis  H 11  nach  ISA). 


Zeichen 

und 

Aussen  0 mm 

Lange 

mm 

Pas- 
send  zu 
Dorn 

Tsc 

Gewicht 
furlO  Stuck 
etwa  kg 

Zeichen 

und 

Aussen  0 mm 

Lange 

mm 

Pas- 
send  zu 
Dorn 

Tsc 

Gewicht 
fur  10  StUck 
etwa  kg 

Tscp  12 

30 

1 

0,12 

Tscp  40 

80 

7 

2,55 

Tscp  13 

0,15 

Tscp  42 

3,10 

Tscp  14 

0,20 

Tscp  44 

3,70 

Tscp  15 

36 

2 

0,20 

Tscp  45 

4,30 

Tscp  16 

0,25 

Tscp  46 

90 

8 

3,50 

Tscp  17 

0,30 

Tscp  48 

4,30 

Tscp  18 

0,35 

Tscp  50 

5,30 

Tscp  19 

42 

3 

0,33 

Tscp  52 

6,30 

Tscp  20 

0,41 

Tscp  55 

100 

9 

5,50 

Tscp  21 

0,50 

Tscp  56 

6,20 

Tscp  22 

0,60 

Tscp  58 

7,00 

Tscp  23 

50 

4 

0,55 

Tscp  60  j 

8,50 

Tscp  24 

0,70 

110 

i 10 

0,50 

TSCP  25 

0,85 

7,30 

Tscp  26 

1,00 

Tscp  65 

8,50 

Tscp  28 

60 

5 

1,05 

Tscp  68 

10,50 

Tscp  30 

1,30 

Tscp  70 

! 12,50 

Tscp  32 

1,70 

Tscp  72 

120 

1 1 

9,50 

Tscp  34 

70 

6 

1,85 

Tscp  75 

12,00 

Tscp  35 

2,05 

Tscp  78 

14,50 

Tscp  36 

2,35 

Tscp  80 

17,50 

Tscp  38 

2,70 

Bei  Bestellung  sind  Zeichen  und  AuBendurchmesser  anzugeben,  z.  B.: 
Tscp  20;  fernschriftlich ; toscapo  20. 
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KURZE  SPREIZDORNE  MIT  MORSEKEGEL 


ZEICHEN:  TSO  DRAHTWORT:  tUSO 

Spreizdorne  dieser  Konstruktion  werden  hauptsachlich  fur  genaue  Arbeiten 
auf  Schleifmaschinen  und  Drehbanken  verwendet.  Sie  zeichnen  sich  durch 
hohe  Zentriergenauigkeit  aus  und  finden  besonders  in  der  Reihenfertigung 
Verwendung.  Die  Dome  haben  einen  festen  Anschlag  und  die  Mutter  dient 
zum  leichteren  Herausnehmen  aus  der  Maschinenspindel. 

Sie  sind  aus  gehartetem  Federstahl  gefertigt  und  auf  den  Sitzflachen 
geschliffen. 

Ihre  Federung  gestattet  das  Spannen  von  Werkstucken  mit  Bohrungen 
mehrerer  Gutegrade  (z.  B.  H 5 bis  H 8 nach  ISA). 
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Zeichen  u. 
Spann  0 

mm 

Spann- 

lange 

mm 

Morse- 

kegel 

Ge- 

samt- 

iange 

mm 

Ge- 
wicht 
etwa  kg 

Zeichen  u, 
Spann  0 

mm 

Spann- 

lange 

mm 

Morse- 

kegel 

Ge- 

samt- 

lange 

mm 

Ge- 

wicht 
etwa  kg 

Tso  46 

2,70 

Tso  59 

3,40 

TSO  47 

TSO  60 

70 

242 

3,60 

Tso  48 

TSO  61 

Tso  49 

65 

235 

2,80 

Tso  62 

Tso  50 

Tso  63 

3,80 

Tso  51 

Tso  64 

a 

Tso  52 

5 

2,90 

Tso  65 

o 

Tso  53 

Tso  66 

80 

252 

TSO  54 

3,20 

Tso  67 

3,90 

TSO  55 

Tso  68 

Tso  56 

70 

242 

3,30 

Tso  69 

4,00 

TSO  57 

3,40 

Tso  70 

TSO  58 

Bel  Bestellung  ist  Zeichen  und  Spanndurchmesser  anzugeben,  z.  B. : Tso  50 ; 
fernschriftlich:  ti/so  50. 


LANGE  SPREIZDORNE  MIT  MORSEKEGEL 


ZEICHEN:  Tsp  DRAHTWORT:  tusapO 

Die  langen  Spreizdorne  dienen  denseiben  Zwecken  wie  die 
kurzen  Spreizdorne  Zeichen  Tso,  Seite  G 36,  nur  ist  ihre 
Spannlange  grower. 

AusmaGe  der  Dome  auf  folgender  Seite, 
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SPANN  WERKZEUGE 


Zeichen  u. 
Spann  0 

Spann- 

lange 

Morse- 

kegel 

Ge- 

samt- 

lange 

Ge- 
wicht 
etwa  kg 

Zeichen  u. 
Spann  0 

Spann- 

lange 

Morse* 

kege! 

Ge- 

samt- 

lange 

Ge- 

wicht 
etwa  kg 

mm 

mm 

mm 

mm 

mm 

mm 

Tsp  12 

Tsp  42 

2,60 

Tsp  13 

32 

145 

0,60 

Tsp  43 

90 

260 

2,80 

Tsp  14 

Tsp  44 

3,00 

Tsp  15 

Tsp  45 

3,10 

Tsp  16 

0,70 

Tsp  46 

3,30 

Tsp  17 

40 

153 

Tsp  47 

3,40 

Tsp  18 

Tsp  48 

3,60 

Tsp  19 

0,80 

Tsp  49 

100 

270 

3,80 

Tsp  20 

Tsp  50 

Tsp  21 

50 

186 

Tsp  51 

3,90 

Tsp  22 

0,90 

Tsp  52 

Tsp  23 

Tsp  53 

4,00 

Tsp  24 

1,00 

Tsp  54 

Tsp  25 

1,10 

Tsp  55 

4,10 

Tsp  26 

i 

60 

196 

1,20 

Tsp  56 

5 

Tsp  27 

1,30 

Tsp  57 

110 

282 

4,20 

Tsp  28 

Tsp  58 

4,40 

Tsp  29 

Tsp  59 

4,50 

Tsp  30 

70 

4 

207 

1,40 

Tsp  60 

4,60 

Tsp  31 

Tsp  61 

4,70 

Tsp  32 

Tsp  62 

4,80 

Tsp  33 

1,50 

Tsp  63 

4,90 

Tsp  34 

Tsp  64 

5,10 

Tsp  35 

1,60 

Tsp  65 

5,30 

Tsp  36 

80 

217 

Tsp  66 

120 

292 

5,40 

Tsp  37 

1,70 

Tsp  67 

5,60 

Tsp  38 

Tsp  68 

Tsp  39 

1 ,80 

Tsp  69 

5,70 

Tsp  40 

90 

227 

1,90 

Tsp  70 

5,80 

Tsp  41 

Bei  Bestellung  1st  Zeichen  und  Spanndurchmesser  anzugeben,  z.  B.: 
Tsp  30\  fernschriftlich:  tusapo  30. 
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SPREIZDORNE 


Diese  Spreizdorne  bestehen  aus  einem  Kegeldorn  und  einer  federnden 
Biichse.  Sie  werden  hauptsachlich  auf  Drehbanken  fur  Werkstucke  mit 
Bohrungen  verschiedener  PaBgrade,  verwendet.  (z.  B.  H 7~H  11  nach  ISA). 
Durch  den  Druck  des  Reitstockes  spreizt  der  Kegeldorn  die  federnde  Biichse 
in  der  Werkstuckoffnung  und  verbindet  das  Werkstuck  fest  mit  dem  Dorn. 
Die  Losung  erfolgt  durch  die  Mutter,  welche  den  Dorn  aus  der  Biichse 
driickt.  Die  geharteten  Stahldorne  sind  geschliffen. 

Die  federnden  Biichsen  sind  aus  feinkornigem  Gu(3  und  mussen  besonders 
bestellt  werden.  _ 

ZEICHEN:  TSU 

DORNE  drahtwort:  tesu 


Zeichen 

Gesamt- 

lange 

mm 

Grosser 
Kegel  0 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Passende 

SpreizbUchsen 

Tsu  1 

62 

12 

0,10 

Tsuv 

18-7-21 

Tsu  2 

78 

16 

0,16 

Tsuv 

22  -r  25 

Tsu  3 

90 

18 

0,24 

T8UV 

26  -r  32 

Tsu  4 

105 

24 

0,51 

Tsuv 

33-r40 

Tsu  5 

122 

32 

0,84 

Tsuv 

42  -7-  52 

Tsu  6 

145 

42 

1,53 

TSUV 

55  4-  72 

Tsu  7 

165 

60 

4,00 

Tsuv 

75  -r-  92 

TSU  8 

175 

75 

5,50 

Tsuv 

95  1 1 0 

Tsu  9 

185 

92 

10,20 

Tsuv  1 15-7-130 

Tsu  10 

190 

108 

14,00 

Tsuv  1 35  -r  1 50 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Tsu  3;  fernschriftlich: 

tesu  3. 
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SPANNWERKZEUGE 


DREHBANKSPITZEN 


ZEICHEN : Uss 
DRAHTWORT:  USaSC 

Die  Drehbankspitzen  werden  zum  Spannen  von 
Drehkorpern  beim  Drehen,  Schleifen  oder  Priifen 
verwendet.  Sie  werden  aus  Werkzeugstahl  her- 
gestellt,  gehartet  und  genau  laufend  auf  60°  ge- 
schliffen. 


Auf  Wunsch  liefern  wir  auch  Spitzen  mit  anderen 
Winkeln. 

Entspricht  DIN  806 


Zeichen 

Morse- 

kegel 

Durch- 

messer 

mm 

Gesamt- 

lange 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Uss  O 

O 

10,5 

72 

0,04 

Uss  1 

1 

13,0 

85 

0,07 

Uss  2 

2 

19,0 

110 

0,17 

Uss  3 

3 

25,0 

130 

0,35 

USS  4 

4 

32,5 

1 60 

0,80 

USS  5 

5 

45,5 

200 

1 ,80 

Uss  6 

6 

65,0 

265 

5,00 

Bei  Besteliung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B,:  Uss  2;  fernschriftlich : 

usaso  2 . 
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DREHBANKSPITZEN  MIT  KtiRNERSPlTZEN  AUS 
SCHNELLSTAHL 


ZEICHEN:  Ung 
DRAHTWORT:UnogO 


Fur  hohe  Umdrehungszahlen,  bei  welchen  die  Spitzen  einer  hdheren  Erwar- 
mung  ausgesetzt  sind,  empfehlen  wir  unsere  Spitzen  Ung,  mit  eingesetzten 
Schnellstahlspitzen. 

Die  Spitze  Ung  1 ist  ganz  aus  gehartetem  Schnellstahl;  die  Spitzen  Ung 
2 bis  6 haben  die  Kornerspitzen  aus  gehartetem  Schnellstahl  und  sind  in 
einen  Halter,  aus  gehartetem  Stahl  eingesetzt.  Der  Vorteil  dieser  Ausfuh- 
rung  besteht  darin,  daB  bei  einer  Beschadigung  die  eingesetzte  Kdrnerspitze 
leicht  ausgewechselt  werden  kann  und  dadurch  nicht  die  ganze  Drehbank- 
spitze  entwertet  wird. 

Unter  der  Bezeichnung  Ung  2 bis  6 versteht  man  die  Kornerspitze  samt 
Halter. 


Zeichen 

Morse- 

kegel 

Durch- 

messer 

mm 

SchlUssel- 

weite 

mm 

Gesamt- 

iange 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Uno  1 

1 

13 

11 

90 

Ung  2 

2 

23 

19 

120 

Ung  3 

3 

26 

22 

150 

Ung  4 

4 

34 

30 

185 

0,74 

Ung  5 

5 

48 

41 

235 

1,92 

Ung  6 

6 

64 

55 

310 

4,50 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Ung  4;  fernschriftlich : 
unogo  4. 


KORNERSPITZEN  zeichen:  Unh 

FOR  DREHBANKSPITZEN  ZEICHEN  Ung  drahtwort:  unoho 


Zeichen 

Durch- 

messer 

mm 

Gesamt- 

ISnge 

mm 

Kegel- 

lange 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

GehCrt  zu 

Ung 

Unh  2 

13 

40 

22 

0,03 

2 

Unh  3 

15 

50 

27 

0,054 

3 

Unh  4 

20 

65 

35 

0,12 

4 

Unh  5 

25 

85 

46 

5 

Unh  6 

35 

107 

57 

6 

Wenn  nur  Kdrnerspitzen  bestellt  werden,  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.: 
Unh  3;  fernschriftlich:  unoho  3. 
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DREHHERZEN 


K:dU.l!»  ^.sante  geschmiedat.  Dia  starka  Ausfahrung 
und  der  gute  Werkstoff  verhindern  jede  Beschadigung  und  Verformung 


Zeichen 

Spannbereich 
in  mm 
d bis  D 

A 

mm 

B 

mm 

C 

mm 

Qewicht  etwa  kg 

UsJ  | Usjz 

UsJ 

Usjz 

34-10 

40 

25 

60 

0,04 

0,05 

U8i 

Usjz 

7 4-  15 

52 

35 

80 

0,08 

0,09 

UsJ 

Usjz 

13^-25 

70 

50 

105 

0,20 

0,25 

UsJ 

Usjz 

20  4-  35 

90 

55 

135 

0,40 

0,45 

UsJ 

Usjz 

32  4-50 

115 

70 

175 

0,90 

1,00 

Usl 

Usjz 

45  4^  70 

150 

85 

230 

1,60 

1,70 

UsJ 

Usjz 

65  4-100 

210 

100 

315 

3,50 

3,80 

„ , . ; o . 

, geraaer  iviiLMcimioi , wo;  j Tr 

Mitnehmermit  Arm:  Usjz2\  fernschriftlich:  usujazo2. 
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SPANN  WERKZEUGE 


DREHDORNE 


ZEICHEN:  Tsh 
DRAHTWORT:  toseho 


Die  Drehdorne  Tsh  werden  auf  DrehbSnken  und  Schleifmaschinen  zum 
Spannen  von  Werkstucken  mit  genauen  Bohrungen  verwendet. 

Sie  werden  aus  Werkzeugstahl  hergestellt,  gehartet  und  geschliffen. 
Zum  Aufpressen  verwendet  man  die  Pressen  Ltr  auf  Seite  G 46. 

Die  Dome  werden  fur  Bohrungen  H 7 und  H8  nach  Passungssystem  ISA 
(Oder  JD  und  mJD  nach  CSN,  B und  sB  nach  DIN)  hergestellt. 

Auf  besondere  Bestellung  liefern  wir  auch  Dome  anderer  Durchmesser  fur 
beliebige  Passungen. 

Die  leicht  kegelig  geschliffene  Form  der  Dome  ermoglicht  ein  gutes  Span- 
nen der  Werkstucke  ohne  die  Bohrung  zu  verformen  Oder  zu  beschadigen. 


Zeichen 
und  0 

mm 

Gesamt- 

iange 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Zeichen 
und  0 

mm 

Gesamt- 

lange 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Tsh  3 

60 

0,003 

Tsh  20 

145 

0,33 

Tsh  3,5 

62 

0,004 

Tsh  21 

150 

0,38 

Tsh  4 

65 

0,006 

Tsh  22 

155 

0,43 

Tsh  4,5 

68 

0,008 

Tsh  23 

160 

0,48 

Tsh  5 

70 

0,010 

Tsh  24 

170 

0,55 

Tsh  5,5 

70 

0,012 

Tsh  25 

175 

0,62 

Tsh  6 

72 

0,020 

Tsh  26 

180 

0,70 

Tsh  7 

78 

0,020 

Tsh  27 

185 

0,77 

Tsh  8 

82 

0,030 

Tsh  28 

190 

0,86 

Tsh  9 

88 

0,040 

Tsh  26 

190 

0,93 

Tsh  10 

95 

0,060 

Tsh  30 

195 

1,00 

Tsh  11 

100 

0,070 

Tsh  31 

200 

1,10 

Tsh  12 

105 

0,090 

Tsh  32 

205 

1,20 

Tsh  13 

110 

0,1  10 

Tsh  33 

210 

1,32 

Tsh  14 

115 

0,130 

Tsh  34 

215 

1,42 

Tsh  15 

120 

0,160 

Tsh  35 

220 

1,54 

Tsh  16 

125 

0,190 

Tsh  36 

225 

1,67 

Tsh  17 

130 

0,220 

Tsh  37 

230 

1,80 

Tsh  18 

135 

0,250 

Tsh  38 

230 

1,91 

Tsh  16 

140 

0,260 

Tsh  36 

235 

2,10 
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Zeichen 
und  0 

mm 

Gesamt- 

lange 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Zeichen 
und  0 

mm 

Gesamt- 

ISnge 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Tsh  40 

Tsh  71 

355 

10,06 

Tsh  41 

Tsh  72 

360 

10,76 

Tsh  42 

SB 

SB 

Tsh  73 

360 

11,10 

Tsh  43 

245 

2,60 

Tsh  74 

365 

— 1 

Tsh  44 

250 

2,78 

Tsh  75 

370 

■n™ 

Tsh  45 

255 

3,00 

Tsh  76 

370 

BBS 

Tsh  40 

265 

3,22 

Tsh  77 

370 

BUB 

Tsh  47 

265 

3,40 

Tsh  78 

380 

13,27 

Tsh  48 

270 

3,59 

Tsh  79 

380 

13,60 

Tsh  49 

275 

3,80 

Tsh  80 

385 

14,1  1 

Tsh  50 

280 

4,02 

Tsh  81 

390 

14,70 

«jxg| 

280 

4,23 

Tsh  82 

395 

15,22 

iBbeS 

285 

4,42 

Tsh  83 

395 

15,70 

Tsh  53 

290 

4,68 

Tsh  84 

400 

16,30 

Tsh  54 

292 

4,90 

Tsh  85 

400 

16,62 

Tsh  55 

295 

5,14 

Tsh  86 

400 

17,00 

Tsh  56 

300 

5,45 

Tsh  87 

410 

17,80 

Tsh  57 

305 

5,76 

Tsh  88 

410 

18,24 

Tsh  58 

310 

5,97 

Tsh  89 

415 

18,80 

Tsh  59 

310 

6,20 

Tsh  90 

420 

19,62 

Tsh  60 

315 

6,50 

Tsh  91 

420 

20,00 

Tsh  61 

6,80 

Tsh  92 

430 

21,05 

Tsh  62 

7,15 

Tsh  93 

430 

21,60 

Tsh  63 

7,50 

Tsh  94 

435 

22,20 

Tsh  64 

330 

7,80 

Tsh  95 

435 

22,73 

Tsh  65 

335 

8,16 

Tsh  96 

435 

23,20 

Tsh  66 

340 

8,50 

Tsh  97 

440 

Tsh  67 

340 

8,80 

Tsh  98 

Tsh  68 

345 

9,16 

Tsh  99 

445 

Tsh  69 

345 

9,45 

Tsh  100 

450 

26,09 

Tsh  70 

350 

9,91 

Bei  Bestellung  ist  Zeichen  und  Spanndurchmesser  anzugeben,  z.  B.:  Tsh 
20  H 7 oder  Tsh  30  H 8\  fernschriftlich:  toseho  20  groB  h 7. 

In  Sonderfallen  fuhre  man  die  Bezeichnung  und  Fertigungstoleranz  an, 
z.  B.:  Tsh  20-V0,05\  fernschriftlich:  toseho  20  plus  0,05. 
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HANDHEBELPRESSEN 

ZEICHEN:  Ltr 
DRAHTWORT:  lator 


Die  Handhebelpres- 
sen  dienen  zum  Ein- 
pressen  von  Drehdor- 
nen.Biichsen,  Stiften,, 
Bolzen  u.  a.,  zum  Stan- 
zen,  gegebenenfalls 
zum  Formen  von  klei- 
neren  Werkstucken, 
soweit  der  Pressdruck 
furdiese  Arbeiten  aus- 
reicht.  Diese  Pressen 
ermoglichen  ein  leich- 
tes  und  ruhiges  Be- 
herrschen  des  Druk- 
kes,  sowohl  in  der 
GroJ3e  als  auch  in  der 
Richtung,  Ihre  Arbeit 

A ..  B ,,  kann  nicht  durch  Ein- 

treiben  mit  dem  Hammer  ersetzt  werden,  wobei  die  Dome  und  Werkstiicke 
gestaucht  werden  und  ihre  Genauigkeit  verlieren.  In  Werkstatten,  wo  beim 
Einpressen  eine  Eieschadigung  der  Werkstiicke  vermieden  werden  soli,  ist 
diese  Presse  unentbehrlich. 

Jede  Presse  ist  mit  einersauber  geebneten  und  geharteten  drehbaren  Unter- 
lagscheibe  versehen.  Diese  besitzt  Einschnitte  fur  verschiedene  Dorndurch- 
messer.  Die  Presse  ist  aus  GuReisen,  in  starker  Ausfiihrung,  die  starker 
beanspruchten  Teile  sind  aus  vergutetem  Sonderstahl  und  haben  lange 
Fiihrungsbahnen,  wodurch  eine  lange  Lebensdauer  auch  bei  starkster  Be- 
anspruchung  gewahrleistet  ist. 

Wir  erzeugen  diese  Pressen  in  3 GroRen,  von  denen  die  Pressen  Ltr  1 und 
2 ohne  Stander  sind.  Die  GroRe  Ltr  3 wird  mit  dem  Stander  aus  einem  Stuck 
hergestellt.  Sie  hat  einen  mittels  Handrad  und  Schraube  verstelibaren  Tisch, 
der  in  der  gewiinschten  Lage  durch  Schrauben  gesichert  werden  lann. 
Auf  Wunsch  liefern  wir  auch  zu  den  Pressen  Ltr  1 und  2 Stander. 


Zeichen 

Htihe 

mm 

Nutzbare 

Hohe 

mm 

Ausladung 

mm 

GrftBter 

PreBdruck 

kg 

Gewicht 

etwa 

kg 

Ltr  1 

425 

210 

150 

290 

700 

52 

Ltr  2 

380 

245 

480 

1500 

262 

Ltr  3 

1625 

400  r-740 

350 

675 

3000 

920 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Ltr  2;  fernschriftlich : 
lator  2. 
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BOLZEN-BOHRVORRICHTUNG 


Die  Vorrichtung  wird  hauptsachlich  zum  Bohren  radialer  Lo- 
cher  in  Bolzen,  Wellen,  Schrauben  u.  s.  w.  benutzt.  Der  An- 
schlag  der  Vorrichtung  ist  verstellbar,  sodafl  verschiedene 
Lochabstande  eingestellt  werden  konnen.  Die  Bohrunterlagen 
sind  auf  alien  vier  Seiten  mit  verschieden  grol3en  Einschnitten 
von  90°versehen  und  konnen  gewendetund  verschoben  werden. 
Die  Vorrichtug  wird  besonders  im  Reihenbau  angewendet,  wo 
sie  in  vielen  Fallen  Sondervorrichtungen  ersetzt  und  das  An- 
reissen  uberfliissig  macht. 

Zur  Vorrichtung  gehoren  die  in  der  Tafel  angefiihrten  Bohr- 
futter  und  ein  Schliissel.  Auf  Wunsch  konnen  auch  Bohrfutter 
mit  anderen  Durchmessern  geliefert  werden. 


Zeichen 

GrdBter 
Bohrer  0 

mm 

Bolzen- 

0 

mm 

Bohrfutter 
f Ur  Bohrer  0 

mm 

Abmessungen  der 
Vorrichtung 

Ge- 

wicht 
etwa  kg 

Lange 

Breite 

Htfhe 

Pvs  1 

8 

3-^25 

1 ; 2;  3;  4;  5;  6;  7 

145 

100 

76 

4,5 

Pvs  2 

20 

15-1-80 

8;  9;  10;  1 1 ; 

265 

210 

167 

21 

12;  13;  14;  15 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Pvs  1;  fernschriftlich: 

poves  1. 
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BOHR-  UND  FRASTEILGERAT 


Dje  vorrichtung I dient  zum  Bohren  von  im  Kreise  gleichmaSig  verteilten 
Locnern  und  la(31  sich  auch  als  Teilgerat  zum  Frasen  und  Stossen  ver- 
wenden. 

Sie  ist  sehr  genau  ausgefuhrt,  sodaG  sie  in  vielen  Fallen  eine  Lehrenbohr- 
maschine  ersetzt.  In  der  Reihenfertigung  kann  sie  teuere  Sondervorrichtun- 
gen  ersetzen  und  das  Anreissen  ersparen.  Es  lassen  sich  2,  3,  4,  6,  8, 
12  und  24  Teile  abteilen.  Die  Entfernung  des  Bohrfutters  von  der  Achse 
■st  durch  Endmasse  einstellbar.  Der  Bohrfutterhalter  ist  in  der  Hohe  ver- 
stellbar.  Die  drehbare  Spannpiatte  ist  mit  einem  Morsekegel  5 und  einer 
Eindrehung  von  0 50  H7 (ISA)  ausgeriistet,  welche  zum  Zentrieren  dient. 
Das  Werkstuck  wird  mittels  Spanneisen  oder  Schraube  in  der  Kegelachse 
aufgespannt.  Der  verstellbare  Anschlag  am  Umfange  dient  dem  leichteren 
Auffinden  des  geforderten  Winkels  beim  Weiterdrehen  und  verhindert  so 
Irrtumer  beim  Teilen.  Deruntere  Hebei  sichertdie  Platte  gegen  Verdrehun- 
gen  und  verhindert  tote  Gange  und  Schwingungen  bei  der  Arbeit. 

Nach  Abnehmen  des  Bohrfutterhafters  Iaf3t  sich  die  Vorrichtung  zum 
Frasen  Oder  Stossen  benutzen.  Sie  hat  zwei  Grundflachen  und  laBt  sich 
damit  in  waagrechter  oder  senkrechter  Lage  verwenden.  Auf  die  Drehplatte 
la(3t  sich  em  Backenfutter  aufsetzen.  ^ 

Unter  dem  Zeichen  Pvd  1 versteht  man  die  Vorrichtung  mit  der  Bohreinrich- 
tung,  d.  h.  die  eigentliche  Vorrichtung  samt  Bohrfutterhalter,  Zentrier- 
bolzen  und  einem  Bohrfutter  0 10  mm.  Bohrfutter  mit  anderen  Durchmes- 
sern  Oder  l^ilscheiben  mit  anderer  Teilungen  liefern  wir  auf  Wunsch 
Unter  dem  Zeichen  Pvd  2 versteht  man  die  Vorrichtung  zum  Frasen,  d.  h. 
die  eigentliche  Vorrichtung  samt  Zentrierbolzen,  ohne  Bohrfutterhalter. 
Das  Backenfutter  wird  auf  besonderen  Wunsch  geliefert. 


Zeichen 

TeN^jerat 

0 der 
Spann- 
p 1 atte 
mm 

Verstell- 
barkeit  d. 
Ausle- 
gers  mm 

Hdhe  d. 
Gerates 
mm 

Achsen- 

hohe 

mm 

Grdflte 

Auslage 

mm 

Bohrfutter 

durchm. 

mm 

Ge- 

wicht 

etwa 

kg 

Pvd  1 

Pvd  2 

Bohren 

Frasen 

220 

220 

20  ^-75 

195 

115 

200 

3-r  20 

41 

33 

Be^BesteNung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Pvd  1;  fernschriftlich: 
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senkrecht-frAsteilgerAt 


] 


i 


Die  Vorrichtung  wird  zum  Frasen  regelmaBiger  Vielecke, 
von  Nuten,  Ausparungen  u.  s.  w.  gleicher  Teilung  be- 
niitzt.  Auch  auf  anderen  Maschinen  laBt  sie  sich  zu 
ahnlichen  Arbeiten  verwenden. 

Die  Teilscheibe  ist  mit  24  Nuten  versehen,  sodaB  sich  2, 
3, 4,6,8,12  und24  Teile  abteilen  lassen.  Gegen  Verd rehen 
wird  siemit  einem  Schnapper gesichert.  In  der  Aufspann- 
platte  ist  zur  Aufnahme  von  Dornen  ein  Morsekegel  4, 
zum  Zentrieren  von  Vorrichtungen  eine  Ausdrehung  vom 
0 70  H 7 eingedreht.  AuBerdem  ist  die  Aufspannplatte 
mit  Nutten  fur  Spannschrauben  versehen.  Urn  bei  der 
Arbeit  den  schadlichen  EinfluB  von  Schwingungen  aus- 
zuschalten,  wird  die  Platte  durch  einem  Handhebel  mit 
doppelseitiger  Ratsche,  festgezogen. 

Die  Vorrichtung  ist  sehr  kraftig  gebaut  und  vertragt  hohe 
Beanspruchungen.  Die  GuGteile  sind  aus  erstklassigem, 
warmetechnisch  gut  durchgearbeiteten  GuB,  jene  Teile, 
welche  einer  Abniitzung  unterliegen,  sind  aus  gutem  ge- 
harteten  Stahl  und  geschliffen,  hergestellt. 

Auf  Wunsch  konnen  wir  auch  Teilscheiben  mit  anderer 
Teilung  liefern,  und  kann  der  Spannkegel  auch  den 
Wiinschen  des  Bestellers  angepasst  werden. 


Zeichen 

0 der 
Aufspann- 
scheibe 
mm 

0 des 
Unterteiles 
mm 

Gesamt- 

hflhe 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Pf  d 1 

250 

265 

120 

32 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen  Pfcf  1\  fernschriftlich : pefodo. 
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05HOD ft 


SPANN  WERKZEUGE 


Diese  Vorrichtung  ist  ahnlicher  Konstruktion  wie 
die  Vorrichtung  Pfd,  Seite  G 49,  aber  leichter  ge- 
halten  undfurSchleifarbeiten,  wie  Nuten,  Anschlage 
u.  a.  von  gleichmaBiger  Winkelteilung,  gedacht.  Die 
Teilscheibe  hat  24  Nuten  und  ermoglicht  das  Teilen 
von  2,  3,  4,  6,  8,  12  und  24  Teile.  Sie  ist  durch  einen 
Schnapper  gesichert. 

Die  Aufspannplatte  ist.  mit  einer  Eindrehung  zum 
Zentrieren  von  verschiedenen  Vorrichtungen  ver- 
sehen  und  hat  Nuten  fur  Spannschrauben. 

Durch  ihre  genaue  Ausfuhrung  verburgt  die  Vor- 
richtung eine  sehr  hohe  Genauigkeit  in  der  Teilung. 
Der  Vorrichtungskorper  ist  aus  erstklassigem,  war- 
metechnisch  gut  clurchgearbeiteten  Gui3  und  jene 
Teile,  welche  einer  Abnutzung  ausgesetzt  sind,  sind 
aus  gutem  Stahl,  gehartet  und  geschfiffen,  her- 
gestellt. 

Auf  Wunsch  kann  die  Teilscheibe  auch  mit  anderer 
Teilung  geliefert  werden. 


Zeichen 

0 

der  Auf- 
spannplatte 
mm 

0 

des  Unter- 
teiles 
mm 

Geeamt- 

htfhe 

mm 

0 

der  Ein- 
drehung 
mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Pbe  1 

200 

210 

50 

50 

13 

Pbe  2 

320 

330 

75 

95 

41 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  Z.  B.:  Pbe  /;  fernschriftlich: 
pabe  1. 
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SPANNBdCKE  MIT  TEILEINRICHTUNG 


ZElCHEN : Pfb 
DRAHTWORT:  pefabo 


Die  Span nbockemitTeileinrichtung  werden  zum  Fra- 
sen  o.  Schleifen  von  Flachen,Nuten,  u.  a.  mit  gleich- 
mS(3iger  Winkelteilung  auf  Werkstucken  mit  walzen- 
formigem  Schaft  benutzt.  Die  1 2-teilige  Teilscheibe 
hat  eine  doppelseitige  Ratsche  und  dient  zum  Fest- 
spannen  der  Werkstucke  in  den  Spannbuchsen, 

Die  Stander  sind  aus  erstklassigem  Guf3  und  jene 
Teile,  welche  einer  Abnutzung  unterliegen,  sind 
gehartet  und  geschliffen. 

Unter  dem  Zeichen  Pfb  versteht  man  den  kompl. 
Spannbock  mit  einem  Spannfutter  Zeichen  Pfbp 
(siehe  folgende  Seite)  und  zwar  mit  der  GroGt- 
bohrung.  (Diese  ist  fur  Pfb  1 = 20  mm,  fur  Pfb 
2 = 40  mm).  Spannfutter  mit  anderer  Bohrung  mus- 
sen  besonders  bestellt  werden. 


Zeichen 

LSnged. 

StSnders 

mm 

Gesamt- 

hdhe 

mm 

GrdBt.  0 
des  Futters 
mm 

Teilkreis 
der  Spann- 
schrauben 
mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Pfb  1 

190 

98 

45 

160 

8,5 

Pfb  2 

276 

133 

80 

230 

18,0 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Pfb  2 ; fernsch riftlich : 
pefabo  2, 
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SPANN FUTTER  Fl)R  SPANNB<JCKE  Pfb 

ZEICHEN:  Pfbp  DRAHTWORT:  pefabop 

Die  Spannfutter  sind  aus  Federstahl,  gehartet  und  ge- 
schliffen. 

Die  Spannfutter  Pfbp  1 : 16  gehoren  zum  Bock  Pfb  1. 

Die  Spannfutter  Pfbp  17-r52  gehoren  zum  Bock  Pfb  2. 
Die  SpannbScke  Pfb  sind  auf  Seite  G 51. 


Zeichen 

g Spann 

3 0 

g Kopf 

3 0 

g Ansatz 

3 0 

- ~ & 
<D  £ ™ 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Zeichen 

g Spann 

3 0 

CL 

o 0 

* 

mm 

g Ansatz 

3 0 

• ^ ® 
a)  e ? 

mm 

£ 09 

o-* 

■ig 

O © 

Pfbp  1 

5 

0.32 

Pfbp  27 

15 

1,66 

Pfbp  2 

6 

0,32 

Pfbp  28 

16 

1,65 

Pfbp  3 

7 

0,32 

Pfbp  29 

17 

1,60 

Pfbp  4 

8 

0,31 

Pfbp  30 

18 

1,60 

Pfbp  5 

9 

0,31 

Pfbp  31 

19 

1,60 

Pfbp  6 

10 

0,30 

Pfbp  32 

20 

1,60 

Pfbp  7 

1 1 

0,30 

Pfbp  33 

21 

1.58 

Pfbp  8 

12 

0,30 

Pfbp  34 

22 

1,58 

45 

28 

100 

Pfbp  9 

13 

0,30 

Pfbp  35 

23 

1,56 

Pfbp  10 

14 

0,29 

Pfbp  36 

24 

1,55 

Pfbp  11 

15 

0,29 

Pfbp  37 

25 

1,55 

Pfbp  12 

16 

0,28 

Pfbp  38 

26 

1,54 

Pfbp  13 

17 

0,28 

Pfbp  39 

27 

80 

52 

135 

1,53 

Pfbp  14 

18 

0,28 

Pfbp  40 

28 

1,53 

Pfbp  15 

19 

0,27 

Pfbp  41 

29 

1,51 

Pfbp  16 

20 

0,27 

Pfbp  42 

30 

1,50 

Pfbp  17 

5 

1,70 

Pfbp  43 

31 

1,49 

Pfbp  18 

6 

1,70 

Pfbp  44 

32 

1,49 

Pfbp  19 

7 

1,70 

Pfbp  45 

33 

1,46 

Pfbp  20 

8 

1,68 

Pfbp  46 

34 

1,43 

Pfbp  21 

9 

1,68 

Pfbp  47 

35 

1,40 

Pfbp  22 

10 

80 

52 

135 

1,68 

Pfbp  48 

36 

1,39 

Pfbp  23 

1 1 

1,67 

Pfbp  49 

37 

1,37 

Pfbp  24 

12 

1,67 

Pfbp  50 

38 

1,35 

Pfbp  25 

13 

1,66 

Pfbp  51 

39 

1,33 

Pfbp  26 

14 

1,66 

Pfbp  52 

40 

1,31 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Pfbp  5,  fernschriftlich: 

pefabop  5. 
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frAsteilkcJpfe 


ZEICHEN:  Teilkopf  Pfa  DRAHTWORT:  pafa 

Spannfutter  Pfap  pafapu 

Teilsoheibe  Pfad  pafado 


Diese  Teilkopfe  lassen  sich  besonders  gut  zum  Frasen  von  Mehrnuten- 
spindeln  verwenden.  Der  grol3e  Teilscheibendurchmesser  ermoglicht  ein 
genaues  Teilen  auf  2,  3,  4,  6,  8,  12  und  24  Teile.  Die  Teilkopfe  sind  sehr 
kraftig  gebaut  und  die  Spindel  ist  gegen  schadliche  Schwingungen  bei  der 
Arbeit  gut  gesichert.  An  die  Teilkopfspindel  la(3t  sich  mit  Hilfe  eines 
Flansches  ein  Backenfutter  anbringen.  Die  Teilkopfe  sind  aus  erstklassigem 
Material,  die  GuBteile  aus  bestem,  warmetechnisch  gut  durchgearbeiteten 


Die  Frasteilkopfe  Pfa  1 und  2 sind  gleicher  Gro(3e.  Sie  unterscheiden  sich 
nur  dadurch,  da(3  der  Teilkopf  Pfa  2 mit  dem  zugehorigen  Reitstock  Pfak  2. 
Seite  G 54,  seitlich  ausgelegt  sind.  In  beide  Kopfe  werden  Spannfutter  Pfap 
mit  verschiedenen  Spanndurchmessern  beniitzt. 

Bei  den  Teilkopfen  Pfa  3 und  4 entfallen  die  Spannfutter,  da  das  Zentrieren 
durch  Kornerspitzen  erfolgt.  Beide  Kopfe  sind  mit  Mitnehmern  ausgerustet. 

Unter  der  Bezeichnung  Pfa  1 oder  Pfa  2 versteht  man  den  eigentlichen 
Teilkopf  mit  einer  24teiligen  Scheibe,  1 Spannfutter  Pfap  mit  50  mm  Spann- 
durchmesser  und  2 Schlussel. 


Unter  der  Bezeichnung  Pfa 3 und  4 versteht  man  den  eigentlichen  Teilkopf 
mit  einer  24teiligen  Scheibe,  1 Kornerspitze,  1 Mitnehmer  und  1 Schlussel. 

Auf  besondere  Bestellung  liefern  wir  die  dazugehorigen  Reitstocke  Pfak 
(Seite  G 54),  die  Spannfutter  Pfap  anderer  Ausmaf3e  (fur  die  Teilkopfe 
Pfal  oder  Pfa  2),  Teiischeiben  Pfad  mit  verschiedenen  Teilungen  undein 
Universal-Backenfutter. 


Die  AusmaRe  der  Gerate,  zugehorige  Reitstocke  und  Bestellbeispiele  siehe 
folgende  Seite. 
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Zeichen 

Art 

3 Spitzen- 
3 hohe 

Abmessungen  in  mm 

Aus- 
ladung 
von  der 
Achse 
mm 

Durch- 

lafi 

mm 

Spann- 

futter 

Bereich 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Breite 

H6he 

Lange 

Pfa  1 

gerade 

150 

200 

295 

410 

— 

60 

0 1 5 -r  50 

55 

Pfa  2 

ausladend 

150 

200 

295 

410 

100 

60 

0 15^-50 

55 

Pfa  3 

gerade 

175 

250 

460 

570 

— 

90 

— 

175 

Pfa  4 

gerade 

205 

460 

523 

700 

— 

115 

350 

Bestellbeispiele: 

Teilkopf 

Spannfutter  0 40  Pfep  40; 

Teilscheibe  mit  25  Einschnitten 
fur  den  Teilkopf  Pfa  3 Pfad  3125; 


fernschriftlich:  pafa  2 

pafapu  40 

pafado  3\25 


REITST6CKE  FUR  TEILKOPFE  Pfa 

ZEICHEN  : Pfak  DRAHTWORT:  pafako 


Zeichen 

Art 

Abmessungen  in  mm 

Aus- 
ladung 
von  der 
Achse 
mm 

Gewicht 

etwa 

kg 

Spitzen- 

hdhe 

Breite 

Htthe 

Lange 

Pfak  1 

gerade 

150 

200 

230 

395 

— . ' 

27,5 

Pfak  2 

ausladend 

150 

200 

230 

395 

100  . 

27,5 

Pfak  3 

gerade 

175 

250 

260 

490 

— * 

35 

Pfak  4 

gerade 

205 

350 

290 

580 

94 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Pfak  3;  fernschriftlich: 


pafako  3 


Die  Abbildung  zeigt  das  Gerat  Pfa  4 im  Betrieb. 


ApprovGcfcPor  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 
(g)  SKODA  SPANN  WERKZEUGE 


schleifteilkOpfe 


1 


ZEICHEN:  Pbt  DRAHTWORT:  pabot 

Diese  Teilk6pfe  eignen  slch  zum  Schleifen  von  Mehrnutenspindeln,  Raum- 
nadeln,  u.  a.  Durch  ihre  genaue  Ausfiihrung  laBen  sie.„slcr<  auch  als 
Prufteilgerate  verwenden.  Konstruktiv  ahneln  sie  dem  Teilkopf  Pfa  (Seite 
G 53),  sind  aber  leichter  gehalten.  „ a a r n -to 

Die  Teilscheibe  mit  24  Rastem  ermoglicht  ein  Abteilen i von  2,  3,  4,  6,  8,  12 
und  24  Teilen  mit  einer  Genauigkeit  von  ± 0,005  mm.  Das  Werkstuck  wird 
durch  Kornerspitzen  zentriert  und  entweder  durch  4 Schrauben  im  bpann- 
kopf  Oder  durch  einen  Mitnehmer  festgespannt.  Der  Spannkopf  mit  dem 
Nonius  laBt  sich  unabhangig  von  der  Teilscheibe  mittels  St® |1_ 

getriebes  dreheii.  Die  Genauigkeit  dieser  Teilung  ist  ± 0,1  mm.  Der  Reit- 
stock  hat  eine  sen.krecht  verstellbare  Spitze,  sodaB  auch  Nuten  an  Ke- 

?>er TeHkopf  istaus^rslklassigem  Material,  die GuBteile  aus  bestern.  waririe- 

UnterSdem  Zeichen  Pbt  1 versteht  man  den  festen  Schleifteilkopf  samt  der 
24teiligen  Teilscheibe,  1 verstellbaren  Reitstock,  1 Mitnehmer  und  4 

Schlussel  * 

Unter  dem  Zeichen  Pbt  2 versteht  man  den  neigbaren  Teilkopf  mit  einer 
groBten  Neigung  von  ± 10°  samt  24teiliger  Teilscheibe,  1 verstellbaren 
Reitstock,  1 Mitnehmer  und  4 Schlussel.  _ \u„nB„h 


Zei- 

chen 

Spit- 

Abmessungen  in  mm 

Durch- 

GrBBte  Spitzen- 

Gew.  s. 
Reit- 
stock 
ca  kg 

Art 

hfthe 

mm 

Lange 

Breite 

H6he 

mm 

weite  mm 

Pbt  1 

fest 

115 

320 

140 

257 

65 

Der  Maschinen- 
tisch  weniger  445 

44 

Pbt  2 

neigbar 

105 

314 

140 

218 

34 

Der  Maschinen- 
tisch  weniger  430 

45 

Bei  Best* 

pabot  2. 


G 55 


% 
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SPANNBdCKE 

ZEICHEN : Ufh 
DRAHTWORT:  ufaha 

Die  Spannbocke  werden  zum  Span- 
nen  von  walzenformigen  Gegenstan- 
den  auf  Drehbanken,  Fras-  und 
Schleifmaschinen  und  uberall  dort, 
wo  das  Zentrieren  mit  dem  Backen- 
futter  nicht  genugend  genau  und  fest 
ist  oder  wo  ein  mechanisches  Be- 
schadigen  derWerkstiicke  beim  Span- 
nen  verhindert  werden  soil,  verwen- 
det.  Die  Spannbocke  sind  aus  federn- 
dem  Gul3  gefertigt. 

In  die  Bocke  werden  Spannbuchsen 
verschiedener  Durchmessereingelegt, 
welche  unter  der  Bezeichnung  Ufhv 
besonders  bestellt  werden  mussen. 


Ufh  20 
Ufh  30 
Ufh  40 
Ufh  50 
Ufh  60 
Ufh  70 


20 

125 

110 

30 

140 

120 

40 

155 

130 

50 

170 

135 

60 

185 

140 

70 

195 

el  45 

Ufh  80 
Ufh  90 
Ufh  100 
Ufh  110 
Ufh  120 


ufL*%eUUng  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Ufh  20;  fernschriftlich: 


SPANNBUCHSEN  FOR  SPANNBOCKE  Ufh  zeichen  : Ufhv 

. DRAHTWORT:  Ufahov 

Diese  guBeisernen  bpannbuchsen  lassen  sich  im  Spannbock  direkt  auf  der 
Maschineuberdrehen  oderschleifen,  wodurch  einegroBe  Zentriergenauiakeit 
erzielfwird.  Die  Spannbuchsen  werden  nach  dem  AuBendurchmesser  bestellt 


Zeichen  u.  Innen  0 Bund  0 
AuBen  0 

mm  mm 

Ufhv  20  3 bis  9 30 

Ufhv  30  9 „ 16  42 

Ufhv  40  16  „ 24  52 

Ufhv  50  24  n 32  62 

Ufhv  60  32  n 40  72 

Ufhv  70  40  n 50  82 

Ufhv  80  50  „ 60  95 

Ufhv  90  60  „ 70  ( 105 

Ufhv  100  70  „ 78  i 115 

Ufhv  110  78  „ 86  j 125 

Ufhv  120  86  „ 95  I 135 


Bund-  Gesamt- 
hdhe  hohe 


Qe- 
wlcht ' 
etwa  kg 


Bei  BesteKung  ist 
anzugeben:  Zei- 
chen,AuBendurch- 
messer und  Boh- 
rung,  z.  B.:  Ufhv 
20/7;  fernschrift- 
lich: ufahov  20{7. 
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SPANNWERKZEUGE 


ii^wed  hor  K 

{$)SH0Dfl 


spannkOpfe 

ZEICHEN  : Uyh 
DRAHTWORT:  UVyha 

Die  Spannkopfe  Uyh  dienen  ahnli- 
chen  Zwecken  wie  die  Spannbocke 
Ufh  auf  Seite  G 56,  sind  aber  voll- 
kommenerer  Ausfuhrung  und  haben 
Zentriereinlagen  aus  gehartetem  Fe- 
derstahl.  Der  Kopf  ist  mit  einem  ver- 
stellbaren  Auf3enanschlag  und  un- 
ten  mit  einer  Schutzplatte  versehen. 

Die  Schutzplatte  hat  eine  Offnung  fur 
die  Zentriereinlage  und  la(3t  sich  auf 
ihr  ein  Innenanschlag  anbringen. 

Der  Spannkopf  wird  entweder  mit 
Schrauben  direktauf  die  Planscheibe 
der  Maschine  aufgespannt,  oder  er 
wird  nach  Auswechseln  der  Schutz- 
platte gegen  einen  Flansch  mit  Nabe 
auf  das  Gewinde  der  Maschinenspin- 
de!  aufgezogen.  Es  kann  auch  ein 
Flansch  mit  Spannkegel  verwendet  werden. 

Unter  dem  Zeichen  Uyh  versteht  man  den  Kopf  mit  der  dazugehorigen 
gro!3ten  Spannbiichse,  oberem  Anschlag,  Schutzplatte  und  einem  Schlussel. 


Zeichen 

Spann  bereich 
mm 

Grund- 

platten 

mm 

Htfhe 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Zugehtirige 

SpannbCichsen 

Uyh  1 

5 bis  25 

180 

115 

10,5 

Uyp  5 bis  25 

Uyh  2 

26  „ 40 

180 

120 

13,0 

Uyp  26  „ 40 

Uyh  3 

42  „ 60 

180 

140 

17,5 

■ Uyp  42  „ 60 

Uyh  4 

62  „ 80 

215 

150 

25,0 

Uyp  62  „ 80 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B,:  Uyh  3;  fernschriftlich : 
uvyha  3. 


FLANSCH  ZU  DEN  SPANNK&PFEN  Uyh 


zeichen:  Uyhp 

DRAHTWORT:  UVyhap 


Die  Flansche  sind 
Rohgul3teile.  Die 
Bearbeitung  er- 
folgt  nach  den  Be- 
durfnissen  des  Be- 
stellers.  Der 
Flansch  eignetsich 
fur  aile  Kopfe. 


28 


Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B,:  Uyhp;  fernschriftlich: 

uvyhap. 
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SHOOfl 


SPANN  WERKZEUGE 


gehArtete  EINLAGEN  UND  spannbUchsen 
ZU  DEN  SPANNKttPFEN  Uyh 


ZEICHEN:  Uyp. 


Unter  dem  Zeichen  Uyp  5 bis  14  versteht  man  die  Einlagen. 

Unter  dem  Zeichen  Uyp  15  bis  80  versteht  man  die  Spannbiichsen. 

Zum  Spannen  der  Durchmesser  5 bis  14  benutzt  man  die  normale  Spann- 
biichse  Uyp  25  und  die  Einlage  Uyp  mit  dem  gewiinschten  Durchmesser, 


Gehort 

Ge- 

Gehflrt 

Ge- 

Gehtfrt 

Ge- 

Zeichen 

0 

mm 

zu 

Spann- 

wicht 

etwa 

Zeichen 

0 

mm 

zu 

Spann- 

wicht 

etwa 

Zeichen 

0 

mm 

zu 

Spann- 

wicht 

etwa 

kopf 

kg 

kopf 

kg 

kopf 

kg 

Uyp  5 

5 

0,265 

Uyp  22 

22 

0,34 

Uyp  44 

44 

2,32 

Uyp  6 

6 

0,262 

Uyp  23 

23 

Uyh  1 

0,33 

Uyp  45 

45 

2,25 

Uyp  7 

7 

0,259 

Uyp  24 

24 

0,31 

Uyp  46 

46 

2,20 

Uyp  8 

8 

0,257 

Uyp  25 

25 

0,29 

Uyp  48 

48 

2,14 

Uyp  9 

9 

Uyh  1 

0,254 

Uyp  26 

26 

1,15 

Uyp  50 

50 

Uyh  3 

2,09 

Uyp  10 

10 

0,251 

Uyp  27 

27 

1,10 

Uyp  52 

52 

2,00 

Uyp  1 1 

1 1 

0,248 

Uyp  28 

28 

1,00 

Uyp  55 

55 

1,95 

Uyp  12 

12 

0,243 

Uyp  29 

29 

0,92 

Uyp  58 

*58 

1,91 

Uyp  1 3 

13 

0,236 

Uyp  30 

30 

0,80 

Uyp  60 

60 

1,87 

Uyp  1 4 

14 

0,234 

Uyp  32 

32 

Uyh  2 

0,72 

Uyp  62 

62 

2,78 

Uyp  is 

15 

0,485 

Uyp  33 

33 

0,64 

Uyp  65 

65 

2,72 

Uyp  16 

16 

0,472 

Uyp  34 

34 

1,52 

Uyp  68 

68 

2,65 

Uyp  17 

17 

0,468 

Uyp  35 

35 

1,45 

Uyp  70 

70 

Uyh  4 

2,50 

Uyp  18 

18 

Uyh  1 

0,447 

Uyp  36 

36 

1,30 

Uyp  72 

72 

2,33 

Uyp  19 

19 

0,436 

Uyp  38 

38 

1,24 

Uyp  75 

75 

2,20 

Uyp  20 

20 

0,375 

Uyp  40 

40 

1,19 

Uyp  78 

78 

2,06 

Uyp  21 

1 

21 

0,36 

Uyp  42  1 

42  | 

Uyh  3 

2,23 

Uyp  80 

80 

1,90 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Uyp  8:  fernschriftlich: 

uvyp  8. 
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<P0  SKODA  SPAN  N WERKZEUGE 


KREUZTISCH  MIT  FEINEINSTELLUNG 
DURCH  ENDMASZE 


Der  Kreuztisch  ist  mit  groRter  Genauigkeit  aus'.bestem, 
warmetechnisch  gut  durchgearbeiteten  Gu(3  hergestellt. 
Er  wird  auf  den  verschiedensten  Werkzeugmaschinen  fur 
Genauigkeitsarbeiten  verwendet.  Der  Kreuztisch  wird 
zur  Herstellung  von  kleineren  genauen  Vorrichtungen 
verwendet  und  ersetzt  in  vielen  Fallen  eine  Lehrenbohr- 
maschine  Oder  teuere  Sondervorrichtungen. 

Das  Feineinstelien  desTisches  erfolgt  in  zwei  aufeinander 
senkrechten  Richtungen  durch  Schrauben  und  mit  Hilfe 
von  Endmal3en. 

Unter  dem  Zeichen  Uum  versteht  man  den  Kreuztisch 
samt  Schlussel. 


GrflBter 

Grund- 

Gesamt- 

Spann- 

Gewicht 

Zeichen 

Vorschub 

p latte 

hohe 

tlsch 

etwa  kg 

mm 

mm  1 

mm 

mm 

Uum  1 

140 

300 X 290 

95 

190X  190 

20 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen:  Uum  1,  fernschriftlich : urum. 
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Qshqdr  SPANN  WERKZEUGE 


SPANNWINKEL  MKT  FEINEINSTELLUNG 
DURCH  ENDMASZE 


ZEICHEN : Uun 
DRAHTWORT:  USUI! 


Spannwinkel  mit  Feineinstellung 
werden  aus  bestem,  warmetech- 
nisch  gut  verarbeiteten  Gul3  ge- 
fertigt.  Sie  werden  mit  Vorteil  zum 
Ausdrehen  von  Lochern,  deren 
Achsabstand  genau  sein  muB,  ver- 
wendet.  Bei  Reihenfertigung  erset- 
zen  sie  oft  einteueresSondergerat. 
Das  Feineinstellen  in  zwei  zueinander  senkrechten  Richtungen  wird  mittels 
EndmaBe  vorgenommen.  AuBerdem  kann  fur  weniger  genaue  Arbeiten  der 
eingebaute  Zehntel-Nonius  beniitzt  werden.  Die  Werkstucke  konnen  auf 
beiden  Seiten  der  Spannplatte  gespannt  werden.  Zum  Zentrieren  auf  der 
Maschine  sind  die  Winkel  mit  einer  Zentriereiniage  versehen,  welche  den 
Bedurfnissen  des  Auftraggebers  angepaBt  werden  kann. 

Jeder  Winkel  ist  mit  einem  Steckschlussel  und  einer  Lehre  zum  Einstellen 
der  Spannplatte  in  die  Achse,  versehen. 


GrtJBte 

seitliche 


Spannplatte 

mm 

Ge- 

wicht 

etwa 

kg 

125X 190 

200X260 

33 

57 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Uun  1;  fernschriftlich: 
usun  1. 
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NEIGBARE  AUFSPANNPLATTEN 


ZEICHEN;  Uhns 
drahtwort;  uhanes 


Die  neigbaren  Aufspannplatten  werden  hauptsachlich  zum  Aufspannen 


von  schweren  Werkstiicken  verwendet, 
mussen.  Die  Platten  konnen  mittels 
Handkurbel  und  Schneckenuberset- 
zung  mit  einer  Genauigkeit  von  5'  aus 
der  waagrechten  Ebene  bis  um  90°  ge- 
neigt  und  in  der  gewunschten  Lage 
durch  Schrauben  festgezogen  wer- 
den. In  Verbindung  mit  einem  Dreh- 
tisch  lassen  sie  sich  in  alien  Ebenen 
schwenken. 

Sie  werden  aus  erstklassigen  Werk- 
stoffen  hergestellt.  Die  GuBstiicke  sind 
aus  bestem,  warmetechnisch  gutver- 
arbeiteten  GuBeisen  gefertigt.  Unter 
dem  Zeichen  Uhns  versteht  man  die 
Spannpiatte  samtKurbel  undSchlus- 
sel. 


die  genau  und  fest  aufgespannt  sein 


Zeichen 

Spannpiatte 

mm 

HOhe 

mm 

Grundplatten- 

lange 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Uhns  1 

200  X 190 

120 

285 

25 

Uhns  2 

320  X 280 

180 

395 

76 

Uhns  3 

500  X 400 

265 

540 

185 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Uhns  2;  fernschriftlich: 

uhanes  2. 
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SPANNWERKZEUGE 


KIPPBARE  AUFSPANNPLATTEN 


Die  kippbaren  Aufspannplatten  werden  auf  verschie- 
denen  Werkzeugmaschinen  fur  das  Spannen  leichte- 
rer  Werkstucke  zum  Bearbeiten  einer  oder  mehrerer 
geneigter  Flachen  verwendet.  Auch  zum  Bohren  und 
uberall  dort,  wo  die  schweren  Winkel  Uhns  — Seite 
G 64  — nicht  angebracht  sind,  kommen  sie  zur  An- 
wendung, 

Der  Kippwinkel  betragt  nach  beiden  Seiten  45°;  der 
gesamte  Kippwinkel  ist  90°.  In  der  gewunschten  Lage 
wird  die  Platte  durch  zwei  Schrauben  festgezogen. 
Sie  la(3t  sich  auch  zum  Messen  und  Anreissen  ver- 
wenden. 

Die  Platte  und  der  Unterteil  sind  aus  bestem,  warme- 
technisch  gut  durchgearbeiteten  Guf3  hergestellt.  Die 
Spannplatte  genau  plangeschliffen. 


Zeichen 

Lange 

mm 

Breite 

mm 

Htihe 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Uhnu  1 

250 

125 

110 

11 

Uhnu  2 

400 

200 

137 

31 

Uhnu  3 

600 

300 

195 

100 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Uhnu  2;  fernschriftlich : 
uhenum  2. 
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SPANNWERKZEUGE 


KUGELDREHVORRICHTUNG 


ZEICHEN ; Uyk 
drahtwort:  uvyka 


M it  dieser  Vorrichtung  werden  vorgeschruppte  Ku- 
geln  mit  einem  AuGendurchmesser  von  5 bis  100  mm 
und  Hohlkugeln  von  Durchmesser  20  bis  150  mm 
fertig  bearbeitet. 

Die  Vorrichtung  wird  an  Stelle  des  Drehstahles  in  den 
Schlitten  gespannt,  wobei  darauf  zu  achten  ist,  daG 
ihre  Drehachse  in  gleicher  Hohe  mit  den  Drehbank- 
spitzen  und  gleichzeitig  senkrecht  auf  diese  ist. 

Die  Achse  der  Vorrichtung  ist  in  der  Hohenrichtung 
urn  cca  50  mm  verstellbar,  wodurch  das  Einsteilen  auf 
die  Spitzenhohe  erleichtert,  und  zugleich  ein  Verstel- 
len  gegenuber  den  Drehbankspitzen  beim  Drehen  von 
Ovalen  (z.  B.  Griffen),  ermoglicht  wird. 

Zum  Drehen  von  Hohlkugeln  dient  ein  Einsatz,  wel- 
cher  in  den  Stahlhalter  gespannt  wird. 

Zur  Vorrichtung  gehort  1 Schltissel  und  2 Messer, 


Zeichen 

Spannpratzen- 

hShe 

mm 

Spannpratzen- 

ISnge 

mm 

Gesamtlange 

mm 

Gewicht'  etwa 
kg 

Uyk  1 

35 

200 

465 

16 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen;  Uyk;  fernschriftlich : uvyka. 
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SHODR  SPANN  WERKZEUGE 


SCH  LAG  MESSERSCH  LITTEN 


Die  Schlagmesserschlitten  sind  mit  verschiedenen  Werkzeugspannkopfen 
ausgestattet.  Die  groGeren  Schlitten  sind  mit  kombinierten  Spannkopfen 
ausgerustet,  sodaB  mehrere  Operationen  gleichzeitig  vorgenommen  werden 
konnen.  Die  Spannkegel  sind  mit  einer  Nute  (nach  Skodanorm)  zum  Befes- 
tigen  mittels  Keil  in  der  Maschinenspindel  versehen.  Der  Kegel  kann  den 
Wiinschen  des  Auftraggebers  angepaBt  werden.  Die  GuSteile  des  Schiittens 
sind  aus  StahlguB  und  so  den  hochsten  Beanspruchungen  gewachsen. 

Das  Zubehor  der  Schlagmesserschlitten  ist: 

Uvd  0 1 Spannkopf  fur  Bohrstange  und  1 Schlagstern 

Uvd  1 und  2 2 Spannkopfe  (1  fur  den  Stahl,  1 fur  die  Bohrstange) 

Uvd  3 bis  6 3 Spannkopfe  (1  fur  den  Stahf,  1 fur  die  Bohrstangen, 

1 kombiniert). 

AuGerdem  gehort  zu  alien  Schlitten  Uvd  1 bis  6: 1 Handkurbel  und  2 Schlag- 
sterne  fur  verschiedenen  Vorschub. 


Zeichen 

Kegel 

AusmaBe  in  mm 

Gew. 
etwa  kg 

L 

1 

a 

h 

ht 

h. 

b 

s 

Sl 

d 

di 

s 

Uvd  0 

Morse  5 

215 

85 

80 

— 

80 

— 

— 

— 

— 

— 

30 

115 

10 

Uvd  1 

Morse  5 

320 

105 

160 

— 

99 

99 

— 

— 

26 

— 

30 

122 

22 

Uvd  2 

Morse  5 

394 

124 

205 

102 

115 

— 

— 

26 

— 

30 

140 

34 

Uvd  3 

Morse  6 

460 

155 

225 

150 

131 

131 

36 

26 

31 

30 

55 

80 

Uvd  4 

Morse  6 

555 

155 

325 

150 

131 

131 

36 

26 

30 

55 

84 

Uvd  5 

Metr.  80 

460 

155 

225 

150 

1 131 

131 

36 

26 

30 

El 

84 

Uvd  6 

Metr.  80 

555 

155 

325 

150 

1 131 

131 

36 

26 

EZ3 

1 

88 

Bei  Bestellung  verwendeman  dasZeichen,  z.  B.:  Uvd 2;  fernschriftl.:  uvede  2. 
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SPANNWERKZEUGE 


DREHBARE  MASCHINENSCHRAUBSTdCKE 


ZEICHEN : UtdO 
DRAHTWORT:  utodo 


Die  drehbaren  Maschinenschraubstocke^werden  auf 
Werkzeugmaschinen,  hauptsSchlich  Fras-,  Bohr-  und 
Hobelmaschinen,  zum  Spannen  von  Werkstucken  be- 
nutzt.  Sie  sind  sehr  stark  gebaut  und  aus  SonderguB 
hoher  Festigkeit  hergestellt  und  besitzen  auswechsel- 
bare  und  gehiirtete  Stahlbacken.  Die  betrachtliche  Lange 
des  Spannschlittens  sichert,  gemeinsam  mit  der  starken 
Spannschraube  ein  festes  Spannen.  Der  Oberteil  ist 
drehbar  und  Ial3t  sich  nach  einer  Winkelteiiung  auf  den 
gewiinschten  Winkel  einstelien  undmitzwei  Schrauben 
auf  dem  Unterteil  festziehen. 

In  den  Fallen,  wo  ein  Verdrehen  unnotig  ist,  kann  der 
Oberteil  selbstandig  verwendet  werden,  was  einen  noch 
festeren  Sitz  und  vollkommene  Sicherheit  gegen  jede 
Erschutterung  bei  der  Arbeit  bietet. 

Zu  jedem  Schraubstock  liefern  wir  eine  Handkurbel. 


Zeichen 

Backen- 

weite 

mm 

Backen 

0 

des  Unter- 
teiles 
mm 

Schraub- 

stocklange 

mm 

Hdhe  d. 
Ober- 
teiles 
mm 

Hohe  d. 
Unter- 
teiies 
mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Breite 

mm 

HOhe 

mm 

Utdo  1 
Utdo  2 
Utdo  3 
Utdo  4 

80 

100 

130 

160 

100 

130 

160 

200 

30 

40 

50 

60 

180 

218 

258 

310 

360 

410 

522 

610 

. 72 

87 

103 

125 

36 

41 

45 

50 

21,5 

33 

59 

105 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Utdo  2\  fernschriftlich: 
utodo  2, 
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SPANN  WERKZEUGE 


DREH-  UND  NEIGBARE  SCHRAUBSTdCKE 


ZEICHEN:  Uta 
DRAHTWORT:  uta 


Diese  Schraubstdcke  verwendet  man  zum  Spannen  von 
Werkstucken,  an  welchen  schrage  Flachen  bearbeitet 
werden  sollen.  Sie  lassen  sich  in  der  Senkrechten  bis  90°, 
in  der  Waagrechten  urn  360°  schwenken  und  werden  mit 
einer  Schraube  festgezogen.  Diese  Einrichtung  ermoglicht 
ein  Schwenken  in  alien  Ebenen.  Die  gegossenen  Teile  sind 
aus  Stahiguft,  die  auswechselbaren  Stahlbacken  gehartet 
und  die  ubrigen  Teile  aus  Stahl  von  hoher  Festigkeit. 

Zum  Schraubstock  gehort  eine  Handkurbel  und  zwei  Fuh- 
rungsfedern  in  die  Nute  der  Maschine. 


Backen- 

1 Backen 

In  der  waagrechten  Ebene 

Lange  der 

Zeichen 

weite 

mm 

Breite 

mm 

Hflhe 

mm 

Schlitten 

hohe 

mm 

Gesamt- 

hShe  lange 
mm  mm 

Grund- 

platte 

mm 

Ge- 
wicht 
etwa  kg 

Uta  1 

80 

130 

36 

125 

160 

325 

220 

18 

Uta  2 

110 

145 

42 

150 

192 

405 

275 

28 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Uta  1;  fernschriftlich:  uta  l 
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maschinenschraubstGcke 


ZEICHEN:  Utr 
DRAHTWORT:  utru 


Diese  Schraubstock©  werden  zum 
Spannen  von  Werkstucken  auf 
verschiedenen  Werkzeugmaschi- 
nen,  haupts&chlich  Hobel-  und 
Shapingmaschinen,  benutzt.  Sie 
sind  stark  gebaut,  die  GuQteile 
sind  aus  Stahigu(3  und  die  aus- 
wechseibaren  Spannbacken  aus  gehartetem  Stahl.  Die  ubrigen  Teile  sind 
aus  Stahl  von  hoher  Festigkeit. 

Zum  Schraubstock  gehort  stets  eine  Handkurbel. 


Zeichen 

Backen- 

weite 

mm 

Backen 

Unterteilabmessungen 

Gewicht 
etwa  kg 

Breite 

mm 

Htihe 

mm 

Lange 

mm 

Breite 

mm 

HOhe 

mm 

Utr  0 

80 

80 

34 

240 

140 

84 

12 

Utr  1 

100 

100 

36 

250 

180 

98 

19 

Utr  2 

160 

120 

42 

335 

200 

110 

30 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen.  z.  B.:  Utr1\  fernschriftlich:  utru  1. 


ZEICHEN:  Utdy 
DRAHTWORT:  Utydy 

Diese  Schraubstocke  werden 
zum  Spannen  von  Werkstucken 
auf  verschiedenen  Werkzeug- 
maschinen,  hauptsachlich  Fras- 
maschinen  benutzt.  Sie  sind  kraftig  gebaut,  die  Gul3teile  aus  StahlguB  und 
die  auswechselbaren  Spannbacken  aus  gehartetem  Stahl  gefertigt.  Die 
ubrigen  Teile  sind  aus  Stahl  von  hoher  Festigkeit.  Die  betrachtliche  Lange 
des  Schlittens  ermoglicht,  gemeinsam  mit  der  starken  Spannschraube,  ein 
festes  Spannen. 

Zum  Schraubstock  gehort  stets  eine  Handkurbel. 


Zeichen 

Backen- 

weite 

mm 

Backen 

Unterteilabmessungen 

Gewicht 

Breite 

mm 

Htfhe 

mm 

LMnge 

mm 

HOhe 

mm 

etwa  kg 

Utdy  1 

43 

410 

25 

Utdy  2 

57 

635 

75 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Utdy  /;  fernschriftlich: 
utydy  1. 
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SPANN  WERKZEUGE 


DREHBARER  MASCHINENSCHRAUBSTOCK 


ZEICHEN  : UtUX 
DRAHTWORT:  utUX 


Dieser  Schraubstock  dient  zum  Spannen  von 
Werkstucken  auf  groGeren  Werkzeugmaschinen, 
hauptsachlich  Hobel-  und  Shapingmaschinen.  Er 
ist  sehr  kraftig  gebaut,  vollkommen  stabil  und 
dauerhaft  im  Betrieb. 

Der  Schlitten  des  Schraubstockes  ist  aus  Stahl- 
guB,  die  ubrigen  GuBteiie  aus  SonderguG  von  ho- 
lier Festigkeit.  Die  geharteten  Spannbacken  sind 
auswechselbar. 

Der  Oberteil  des  Schraubstockes  iaBt  sich  auf 
dem  Unterteil  beliebig  drehen  und  in  der  ge- 
wunschten  Lage  durch  zwei  Schrauben  festziehen. 
Auch  die  verschiebbare  Backe  ist  schwenkbar,  so 
daB  auch  nichtparallele  Werkstucke  gespannt 
werden  konnen.  Die  Backe  wird  durch  zwei  Schrau- 
ben, welche  in  einer  Stiitze  gefuhrt  sind,  ausge- 
zogen.  Eine  groBere  Anderung  der  Backenweite 
erzielen  wir  leicht  durch  Versetzen  der  Stutze  in 
eine  andere  Nute  des  Schraubstockschlittens. 


Zeichen 

Bac- 

ken- 

weite 

mm 

Bac- 

ken- 

breite 

mm 

Spann- 

tiefe 

mm 

Unte 

abmes 

Breite 

mm 

rteil- 

sungen 

Lange 

mm 

Lange 

mm 

H6he 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Utux  ( j 

510 

310 

80 

360 

340 

770 

187 

165 

Bei  Bestellung  verwende  man  dasZeichen:  Utuxl; 
fernsch riftlich : utux. 
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SPANNWERKZEUGE 


SCHRAUBSTtfCKE  ZUM  SPANNEN  walzenfPrmiger 
werkstOcke 


ZEICHEN:  Utdk 
DRAHTWORT:  utadak 


Diese  Schraubstocke  dienen  zum  Spannen  von 
Wellen  und  anderen  walzenformigen  Werk- 
stucken  beim  Bearbeiten  auf  Fras-  Nut-  und 
Bohrmaschinen.  Sie  sind  von  sehr  kraftiger 
Bauart  und  besonders  sorgfaltig  und  genau 
ausgefuhrt. 

Der  Schlitten  ist  aus  Sonderguf3  von  hoher 
Festigkeit  gefertigt. 

Die  auswechselbaren  Spannbacken  sind  auf 
beiden  Seiten  mit  verschieden  groBen  prisma- 
tischen  Einschnitten  versehen  und  lassen  sich 
nach  Bedarf  umdrehen.  Die  vollkommen  ver- 
deckte  und  dadurch  gegen  Spane  geschutzte 
Schraube  mit  genau  geschnittenem  Rechts- 
und  Linksgewinde,  sichert  die  genaue  Lage  des 
Werkstuckes  zurAchse  des  Werkzeuges,  ohne 
Rucksicht  auf  den  Durchmesser.  Der  Schraub- 
stock  vertragt  ohne  Beschadigungsgefahr  die 
groBten  Beanspruchungen. 

Zum  Schraubstock  gehort  eine  Handkurbel, 


Zeichen 

Spann- 

bereich 

mm 

Backen- 

breite 

mm 

Lange 

mm 

Breite 

mm 

Htfhe 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Utdk  1 

0 

5 t 75 

100 

200 

160 

120 

13,5 

Utdk  2 

0 

25  130 

150 

270 

220 

170 

28 

Bei  Besteliung  verwende  man  das  Zeichen.  z.  B.:  Utdk  2 ; 
fernschriftlich:  utadak  2. 
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SCHRAUBSTOCK  ZUM  SPANNEN  VON  WALZENFORMIGEN 

werkstUcken 


ZEICHEN:Utak 
DRAHTWORT:  utako 


Dieser  Schraubstock  dient  denselben  Zwek- 
ken  wie  die  Schraubstocke  Utdk  auf  Seite 
G 69,  jedoch  mit  dem  Unterschiede,  da(3  hier 
eine  Backe  test  ist.  Die  Backen  sind  mit  aus- 
wechselbaren  prismatischen  und  geharteten 
Spannbacken  zum  Spannen  von  walzenfor- 
migen  Werkstucken  versehen.  Der  Schraub- 
stock ist  stark  gehalten,  die  GuRteile  aus 
SonderguR,  die  ubrigen  Telle  aus  erstklas- 
sigem  Stahl.  Der  iDesondere  Vorteil  dieses 
Schraubstockes  sind  zwei  Grundflachen, 
die  ein  Aufstellen  des  Schraubstockes  in 
senkrechter  als  auch  waagrechter  Lage 
gestatten. 


Zeichen 

Spann- 

bereich 

mm 

Backen- 

breite 

mm 

Abmessungen 
der  groBeren 
Grundflache 
mm 

Achsenhdhe  in 
waagrecht.  Lage 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Utak  1 

0 1 5 -T-  60 

105 

200  x 120 

93 

13 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen:  Utak1\  fernschriftlich:  utako . 
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KUGELSCHRAUBSTOCK 


ZEICHEN : Utac 
DRAHTWORT:  utaCO 

Der  Kugelschraubstock  dient  zum  Spannen  von 
Werkstiicken,  welche  in  verschiedene  Lagen  ge- 
kippt  werden  sollen. 

Dereigentliche  Schraubstock  ist  auf  einem  Kugel- 
gelenk  gelagert,  la(3t  sich  um  die  senkrechte  Achse 
drehen  und  gleichzeitig  nach  alien  Seiten  um 
hochstens  25°  kippen.  In  der  gewunschten  Lage 
wird  er  durch  einen  Handhebel  gesichert,  welcher 
gelenkig  gelagert  ist,  um  bei  der  Arbeit  nicht  zu 
hindern.  Die  Spannschraube  mit  linkem  und 
rechtem  Trapezgewinde  ermoglicht  ein  rasches 
©ffnen  und  SchlieBen  der  Backen,  wobei  das  ein- 
gespannte  Werkstiick  immer  in  der  Achse  des 
Schraubstockes  liegt  und  die  senkrechten  Krafte 
von  der  Grundplatte  ohne  Drehmomente  aufge- 
nommen  werden. 

Der  Schraubstock  ist  aus  erstklassigem  Sonder- 
gul3,  welcher  fur  diese  Zwecke  besonders  geeignet 
ist, gefertigt.  Die  stahlernen  und  geharteten  Spann- 
backen-Einlagen  sind  auswechselbar. 


Zeichen 

Backenweite 

Backen 

0 der 
Grundplatte 

mm 

Gewicht 

mm 

Breite 

mm 

Tiefe 

mm 

etwa  kg 

Utac  1 

100 

90 

34 

170 

13 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen:  Utac  1;  fernschriftlich:  utaco. 
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DREH-  UND  KIPPBARER  SCHRAUBSTOCK 
FOR  SCHLEIFMASCHINEN 


ZEICHEN:  Utda 
DRAHTWORT:  utyda 


Dieser  Schraubstock  wird  zum  Spannen  von  Werk- 
stiicken,  an  welchen  verschieden  geneigte  Flachen 
geschliffen  werden  sollen,  auf  Schleifmaschinen 
beniitzt.  Aus  der  senkrechten  Ebene  kann  er  auf 
beide  Seiten  um  90°  geneigt  werden,  in  der  waag- 
rechten  Ebene  ist  er  um  360°  drehbar. 

Das  Einstellen  in  beiden  zueinander  senkrechten 
Ebenen  wird  nach  angebrachten  Teilungen  vorge- 
nommen  und  in  der  gewunschten  Lage  durch 
Schrauben  gesichert. 

Der  Schraubstock  ist  leicht  gebaut,  um  den  Tisch 
der  Schleifmaschine  nicht  unnotig  zu  befasten. 
Die  GuOteile  sind  aus  SonderguG,  welcher  sich 
fur  diese  Zwecke  hervorragend  bewahrt  hat,  die 
librigen  Teile  aus  Stahl  von  hoher  Festigkeit.  Die 
geharteten  und  geschliffenen  Spannbacken-Ein- 
lagen  sind  auswechselbar. 


Zeichen 

Backen- 

weite 

mm 

Backen- 

breite 

mm 

Achsen- 

h6he 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Utda  1 

50 

1 02 

120 

12,5 

Bei  BesteJIung  verwende  man  das  Zeichen:  Utda ; fernschriftlich:  utyda . 
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SPANN  WERKZEUGE 


DREH-  UND  KIPPBARER  SCHRAUBSTOCK 
FOR  SCHLEIFMASCHINEN 


ZEICHEN : Utdb 
DRAHTWORT:  utudybo 


Dieser  Schraubstock  ist  besonders  leicht  ge- 
baut  und  wird  zum  Spannen  kleiner  Werk- 
stucke  beim  Schleifen  von  Schragflachen  be- 
niitzt.  Der  Schraubstock  Ial3t  sich  um  die 
Senkrechte  drehen  und  um  die  Waagrechte 
auf  beide  Seiten  um  90°  kippen. 

Das  Einstellen  wird  nach  angebrachten  Tei- 
lungen  vorgenommen  und  in  der  gewunschten 
Lage  durch  Schrauben  gesichert.  Die  Gui3- 
teile  des  Schraubstockes  sind  aus  Sondergu(3 
und  die  geharteten  Spannbacken-Einlagen 
glatt  geschliffen  und  auswechselbar. 

Zum  Schraubstock  wird  ein  doppelseitiger 
Sonderschiussel  geliefert. 


Zeichen 

Backenweite 

mm 

Lange 

mm 

Breite 

mm 

Htihe 

mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Utdb  1 

70 

210 

60 

95 

6 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen:  Utdb  1;  fernschriftl.:  utudybo  l 
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DREHBARE  SCHRAUBSTOCKE  MIT  DREHBACKE 


zeichen  : Utdh  drahtwort;  utydyha 

Dieser  Schraubstock  wird  zum  Spannen 
von  Werkstucken  auf  Werkzeugmaschi- 
nen,  meistens  auf  Shaping-  und  Hobel- 
maschinen,  benutzt.  Er  ist  stark  gebaut, 
die  GuBteile  sind  aus  StahlguQ  und  die 
stahlernen  Spanribacken-Einlagen  sind 
gehartet  und  ausvvechselbar. 

Der  Oberteil  des  Schraubstockes  ist 
drehbar  und  in  der  gewunschten  Lage 
durch  vier  Schrauben  feststellbar.  Die 
Drehbacke  ermdglicht  das  Spannen  von 
nicht  parallelen  Werkstucken,  Das  Fest- 
ziehen  der  Backe~wird  durch  eine  starke 
Schraube  mit  Trapezgewinde  bewirkt. 

Zu  jedem  Schraubstock  gehort  eine 
Handkurbel. 


' Zeichen 

GrflBte 
Backen ■ 

Backen 

Unterfceil- 

Spann- 

schrauben- 

Spann- 

schrau- 

ben 

0 

Ge- 

wicht 

weite 

Breite 

H6he 

abmessungen 

abstand 

etwa 

mm 

mm 

mm 

mm 

mm 

mm 

kg 

Utdh  1 

230 

250 

65 

350  X 320 

200  250 

18 

68 

Utdh  2 

300 

300 

70 

400  X 350 

220  -r  280 

18 

138 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Utdh  1\  fernschriftlich: 

utydyha  7. 
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SPANNWERKZEUGE 


SPANNWINKEL 

zeichen:  Uuya  drahtwort:  uvurya 

Die  gegossenen  Spannwinkel  Uuya 
sind  genugend  stark  gehalten,  um 
auch  ohne  Versteifungsrippen  eine 
starke  Belastung  zu  vertragen.  Die 
Spannflachen  sind  bearbeitet  und 
eine  von  ihnen  hat  Nuten  fur  die 
Spannschrauben. 


Zeichen 

Abmessungen  in  mm 

Gewicht 
etwa  kg 

A 

B 

C 

D 

S 

Uuya  0 

80 

80 

100 

12 

18 

1,80 

Uuya  1 

100 

100 

150 

20 

20 

4,50 

Uuya  2 

150 

200 

200 

22 

30 

14,00 

uvurya  1. 


ZEICHEN:  Uuyb 
DRAHTWORT:  UVUryb 

Diese Spannwinkel  sind  gegossen 
und  durch  zwei  Seitenrippen  ver- 
steift.  Die  Spannflachen  sirid 
bearbeitet  und  eine  hat  Nuten 
fur  die  Spannschrauben. 

Bei  Bestellung  verwende  man  das 
Zeichen,  z.  B. : Uuyb2\ fernschrift- 
lich:  uvuryb  2. 


Zeichen 

Abmessungen 

in  mm 

Gewicht 
etwa  kg 

A 

B 

C 

D 

S 

Uuyb  1 

150 

200 

250 

22 

25 

15 

Uuyb  2 

200 

200 

300 

28 

30 

26 

Uuyb  3 

250 

300 

400 

28 

35 

58 

Uuyb  4 

300 

400 

500 

35 

40 

105 

Uuyb  5 

400 

500 

500 

35 

40 

145 
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SKODA 


SPANN  WERKZEUGE 


SPANNWINKEL 


ZEICHEN  : Uuyc 
DRAHTWORT:  UVUryC 

Diese  gegossenen  Spann- 
winkel  sind  durch  drei 
Rippen  versteift  und  bei- 
de  bearbeitete  Spannfla- 
chen  besitzen  Nuten  fur 
die  Spannschrauben. 


Abmessungen  in 

mm 

A 

B 

C 

D 

S 

etwa  kg 

Uuyc  1 | 

200 

250 

600 

28 

30 

55 

Uuyc  2 

300 

300 

900 

35  | 

35 

125 

Uuyc  3 

450 

600 

900 

35  | 

40 

185 

wu/yc ^ 1 ' U n 9 verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Uuyc  2;  fernschriftlich: 


ZEICHEN : Uuyd 
DRAHTWORT:  UVUryd 

Die  gegossenen  Spannwinkel  sind 
mit  zwei  Rippen  versteift.  Die 
Spannflachen  sind  bearbeitet  und 
ohne  Nuten  fur  die  Spann- 
schrauben. 

Bei  Bestellung  verwende  man  das 
Zeichen,  z.  B ,\Uuyd1\  fernschrift- 
lich: uvuryd  7. 


Zeichen 

Abmessungen  in  mm 

Gewicht 
etwa  kg 

A 

B 

C 

S 

Uuyd  1 

150 

250 

300 

30 

28 

Uuyd  2 

200 

350 

400 

40 

68 

Uuyd  3 

200 

200 

650 

50 

85 
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SPANNWERKZEUGE 


SPANNTISCHE 

ZEICHEN:  Aus  StahlguB  UllO 
Aus  GrauguB  UUOS 

drahtwort:  ucuno 
ucunos 

DieseSpanntische  sind  stark 
gebaut  und  entweder  aus 
Stahl-  Oder  GrauguB  her- 
gestellt.  Drei  Spannflachen 
sind  mit  T Nuten  versehen. 
Die  AuBenflachen  und  die 
Nuten  sind  rein  bearbeitet. 


Abmessungen  in  mm 

Gewicht 

Zeichen 

A 

B 

c 

D 

etwa  kg 

Uuo  O 

Uuos  0 

350 

200 

200 

14 

45 

UUO  1 

700 

1000 

700 

24 

950 

Uuos  1 

UUO  2 

Uuos  2 

1400 

1000 

700 

24 

1750 

Ext : _ L . , 

Bei Bestellung  verwendeman  dasZeichen,  z. B. : Uuo //fernschriftlich : 


ZEICHEN:  UUS  - . 
DRAHTWORT:  UCUSO 

Die  guBeisernen  Tische  ha- 
ben  die  Aussenfiachen  be- 
arbeitet und  drei  von  ihnen 
mit  verschieden  gelegenen 
Nuten  versehen,  um  Werk- 
stiicke  verschiedenster  For- 
men  spannen  zu  konnen. 


Zeichen 

Abmessungen  in  mm 

Gewicht 
etwa  kg 

A 

B 

C 

- 

* 

Uus  00 

U us  0 

Uus  1 

UUS  2 

700 

950 

1200 

1800 

600 

600 

1000 

1000 

500 

600 

750 

750 

36 

36 

36 

. 36 

370 

510 

1100 

1150 

_ _ i-  . _u  . 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  C Jus  2;  fernschriftlich 


ucuso  2 . 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R00560&%001-9 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 

®SH0DH 


SPANN  WERKZEUGE 


spannkAsten 


Die  guBeisernen  Spannkasten^ haben 
die  AuBenflacheri  bearbeitet  und  drei 
von  ihnen  sind  mit  Nuten  fur  Schrau- 
ben  versehen. 


ZEICHEN:  Uut 
DRAHTWORT:  uCUt 


Zeichen 

Abmessungen  in  mm 

Gewicht 
etwa  kg 

A 

B 

C 

E 

Uut  1 

500 

300 

150 

26 

40 

Uut  2 

1000 

300 

150 

26 

1 50 

Uut  3 

3000 

300 

150 

26 

380 

Uut  4 

' 750 

350 

300 

26 

190 

Uut  5 

1000 

500 

350 

26 

380 

Uut  6 

1500 

400 

200 

25 

330 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen, 
ucut  2. 


z.  B.:  Uut  2;  fernschriftlich: 
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SPANN PLATTEN  MIT  T NUTEN 


ZEICHEN : Uuop 
DRAHTWORT:  UCUrop 


Die  Spannplatten  sind  aus  dichtem 
Gul3,  hohl,  mit  Rippen  versteift  und 
mit  T Nuten  versehen.  Die  Oberseite 
ist  sauber  bearbeitet,  die  Seitenf  lachen 
gehobelt  und  die  Unterseite  geebnet. 


Spannplatten  gangbarer  Abmessungen 


Zeichen 

Abmessungen  in  mm 

i 

Gewicht 
etwa  kg 

A 

B 

C 

1 

a 

Uuop  O 

1500 

1000 

180 

24 

820 

Uuop  1 

5000 

2000 

310 

36 

9500 

Uuop  2 

7000 

2000 

360 

36 

13300 

Spannplatten  in  Sonderabmessungen 


Uuop  3 
Uuop  4 
Uuop  5 
Uuop  6 


1000 

600 

100 

18 

360 

1500 

800 

120 

20 

705 

2000 

1000 

220 

24 

1080 

5000 

3000 

310 

36 

12660 

Bel  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Uuop  1;  fernschriftlich: 

ucurop  1. 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R00560(feF0001-9 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 
SHODR  SPANN  WERKZEUGE 


NIETBOCK 


Beim  Nieten  schwererer  Bleche  client  der  Nietbock  zum  Unter- 
stiitzen  der  Nieten.  In  das  Loch  des  Nietbockkopfes  werden  aus- 
wechselbare  Schelleisen  eingesetzt.  Diese  Schelleisen  sind  nach 
den  Nietkopfgro!3en  abgestuft. 

Die  Hohenverstellung  geschieht  mit  Hilfe  einer  zweigangigen 
Schraube  mit  Rundgewinde.  Die  Grundflache  ist  geriffelt,  um 
ein  Abgleiten  des  Nietbockes  zu  verhindern.  Um  jede  Bescha- 
digung  auszuschlieBen,  sind  die  Bocke  aus  erstklassigem  Stahl 
hergestelit. 

Das  Loch  im  Nietbockkopfe  ist  bei  alien  GroBen  0 25,5  x 30,  kann 
aber  dem  Wunsche  des  Bestellers  angepaBt  werden. 


Zeichen 

Verstellbarkeit  mm 
von  bis 

Unterteil- 

durchmesser 

mm 

Hflhe  des 
Nietbockes 
mm 

Gewicht 
etwa  kg 

Czn  1 

1 30  -M  45 

70 

70 

3,25 

Czn  2 

165-f  205 

80 

100 

4 

Czn  3 

21 0 -H  280 

90 

140 

6 

Czn  4 

270  -f*  370 

105 

200 

8 

Czn  5 

335  -T-  465 

120 

260 

1 1 

S§L/f/.Stel,Un9  Verwende  man  das  lichen,  z.  B.:  Czm  7;  fernschriftlich: 
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SPANN  WERKZEUGE 


SPANNZWINGEN 


ZEICHEN:  Utl 
DRAHTWORT:  utla 


Die  Spannzwingen  werden  zum  Zusammenspannen  von 
zwei  Oder  mehreren  Werkstucken  (zumeist  Blechen)  be- 
nutzt,  welche  gemeinsam  bearbeitet  werden  sollen. 

Sie  sind  aus  geschmiedetem  Stahl  und  ihre  zweckmaRige 
Form,  als  auch  der  erstkiassige  Werkstoff,  verhindern 
auch  bei  groBter  Beanspruchung  eine  dauernde  Verfor- 
mung. 


Zeichen 

SpannhOhe 

mm 

Ausladung 

mm 

Schraube 

M 

Gewicht 
etwa  kg 

Utl  1 

30 

40 

10 

0,65 

Utl  2 

50 

50 

12 

1,5 

Utl  3 

80 

65 

16 

2 

Utl  4 

110 

80 

20 

3 

Utl  5 

150 

100 

2° 

5,5 

Utl  6 

200 

120 

24 

7 

Utl  7 

250 

140 

24 

9 

Utl  8 

300 

160 

30 

13 

Utl  9 

350 

180 

30 

19 

Utl  10 

400 

200 

30 

24 

Bei  Bestellung  verwende  man  das  Zeichen,  z.  B.:  Utl  2\  fernsch riftlich ; 

Utla  2. 
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schlOssel  und  schraubenzieher 

Wkerzeugenfast  aMe^hUisse^rte.,  welche  in  den  CSN  Normen  ange- 
ruhrt  sind.  Jeder  Schlussel  ist  verburgt  aus  dem,  in  den  CSN  Normen  vor- 
^'ebenen  VVerkstoff,  gefertigt.  Die  geharteten  Schlussel  werden  nach 
q r?r  Fertigstellung  auf  Harte  und  Beanspruchung  gepruft.  Schlussel  und 
Schraubenzieher  fertigen  wir  nach  folgender  Tabelle: 


Benennung 


Norm  CSN 


Einfach-Schrauben- 

schlussel 


Doppel-Schrauben- 

schlussel 


Doppel-Schraubenschlus- 

__  sel  Sonderausfuhrung 


Hackenschliissel 


6Kant  Schrauberi- 
schlussel 


4Kant  Schrauben- 
schlussel 


SteckschlUssel 
(NennmaG  8 : 36) 


SteckschlUssel 
(NenrrmaB  41—80) 


Gebogene  SteckschlUssel 


Gebogene  6Kant  Stift- 
schlussel 


4Kant  SteckschlUssel 
mit  Ore hg riff 


4Kant  Stiftschlussel 
mit  D re h griff 


Drehstifte  fur 
SteckschlUssel 


6SN  1003,  Tab. 


CSN  1003,  Tab.  V. 


6SN  1003,  Tab.  VII. 


6SN  1003,  Tab.  Vlll. 


6SN  1003,  Tab.  IX. 


6SN  1003,  Tab.  X. 


Abbildung 


=7? 


Z) 


CSN  1003  Tab.  XI. 


CSN  1003,  Tab.  XII. 


CSN  1003,  Tab.  XIII. 


6SN  1003,  Tab.  XVI. 


- 4-jO 


& 


CSN  1003,  T ab.  XV. i 


CSN  1003,  Tab.  XVII. 


Doppelseitige  Schrauben- 
zieher 


Einseitige  fur  Schrauben- 
zieher 


Handgriffe  Schrauben- 
zieher Ukra 


Handgriffe  fUr  Schrauben- 
zieher  Ukpa 


£SN  1003, Tab.  XVIII, 


CSN1003,  Tab.  XIX. 


6SN  1003,  Tab.  XX. 


6SN  1003,  Tab.  XXI. 


£SN  1003,  Tab.  XXII. 


o= 


Zeichen 


'll  I — .Tt- 


Ukj 


Ukd 


Ukdv 


Ukk 


Ukcs 


Ukc 


Ukn 


Uknp 


Ukno 


Uksb 


Uke 


Okg 


Ujp 


Ukra 


Ukpa 


Rd§a 


Rdra 
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0SHODtt 


SPANN  WERKZEUGE 


ALPHABETISCHES  VERZEICHNIS  DER  ZEICHEN 


ZEICHEN 

BENENNUNG 

SEITE 

DRAHTWORT 

Czn 

Nietbocke 

G 80 

cizan 

Kim 

Austreiber 

G 15 

kolom 

Ltr 

Handhebelpressen 

G 46 

iator 

Pbe 

Senkrecht-Schleifteilgerate 

G 50 

pa  be 

Pbt 

Schleifteilkopfe 

G 55 

pabot 

Pfa 

Frasteilkopfe 

G 53 

pa  fa 

Pfad 

Teilscheiben  fur  Teilkopfe  Zeichen  Pfa  . 

G 53 

pa  f ado 

Pfap 

Spannfutter  fur  Teilkopfe  Zeichen  Pfa  . . 

G 53 

pafapu 

Pfak 

Reitstocke  fur  Teilkopfe  Zeichen  Pfa  . . 

G 54 

pafako 

Pfb 

Spannbocke  mit  Teileinrichtung 

G 51 

pefabo 

Pfbp 

Spannfutter  fur  Spannbocke  Pfb  .... 

G 52 

pefabop 

Pfd 

Senkrecht-Frasteilgerat 

G 49 

pefodo 

Pvd 

Bohr-  und  Frasteilgerat 

G 48 

pavoda 

Pvh 

Mehrspindelige  verstellbare  Bohrkopfe.  . 

G 33 

pevaho 

Pvs  . 

Bolzen-Bohrvorrichtungen 

G 47 

poves 

Rdra 

Handgriffe  fiir  einseitige  Schraubenzieher 

Zeichen  Ukpa 

G 82 

rod  era 

Rdsa 

Handgriffe  fur  doppelseitige  Schrauben- 

zieher  Zeichen  Ukra 

G 82 

rudosa 

Tfch 

Aufsteckdorne  fur  Messerkopfe 

G 23 

tefaciho 

Tfcn 

Dome  fur  Aufsteckfraser 

G 21 

tefacino 

Tfh 

Frasdorne 

G 24 

tefaho 

Tfl 

Abstandringe  fur  Frasdorne  Zeichen  Tfh 

G 27 

tafelo 

Tfls 

Satz  von  Abstandringen  fur  Frasdorne 

Zeichen  Tfh ■ 

G 27 

tafilos 

Tsc 

Spreizdorne  mit  Morsekegel . ...... 

G 34 

tosca 

Tscp 

Spreizbuchsen  fur  Spreizdorne  Zeichen 

G 35 

toscapo 

Tsh 

Drehdorne  

G 44 

toseho 

Tso 

Kurze  Spreizdorne 

G 36 

tuso 

Tsp 

Lange  Spreizdorne 

G 37 

tusapo 

Tsu 

I Spreizdorne 

G 39 

tesu 
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SPANNWERKZEUGE 


ZEICHEN 

BENENNUNQ 

SEITE 

DRAHTWORT 

Tsuv 

Spreizbuchsen  fur  Spreizdorne  Zeichen 
Tsu t 

G 40 

tesuv 

T vn 

Aufsteckhalter  fur  Senker  und  Reibahlen 

G 12 

tavan 

Tvnp 

Hulsen  fur  Aufsteckhalter  Zeichen  Tvn 

G 12 

tavanap 

Ucda 

Zweiarmige  Windeisen 

G 29 

ucidana 

Ucja 

Einarmige  Windeisen 

G 28 

ueijana 

Ucka 

Verlangerer  fur  Gewindebohrer  und  Rei- 
bahlen   

G 31 

ucakona 

Ucs 

Verstellbare  Windeisen  

G 30 

ucisa 

Ufh 

Spannbocke 

G 56 

ufaha 

Ufhv 

Spannbiichsen  fur  Spannbocke  Zeichen 
Ufh 

G 56 

ufahov 

Ufi 

Kegelhulsen  fur  ISA  Kegel 

G 18 

ufino 

Ufl 

Kegelhulsen  mit  metrischem  oder  Morse- 
kegeL  

G 16 

ufa! a 

Ufls 

Kupplungen  fur  Kegelhulsen  Zeichen  Ufl 

G 16 

ufi  fas 

Ufm 

Kegelhulsen  fur  ISA  Kegel . 

G 18 

ufama 

Ufp 

Spannfutter  fur  Fraser  mit  Zylinderschaft 

G 19 

ufapo 

Ufpv 

Einsatzhulsen  fur  SpannfutterZeichen  Ufp 

G 20 

ufapovo 

Uhns 

Neigbare  Aufspannplatten 

G 61 

uhanes 

Uhnu 

Kippbare  Aufspannplatten 

G 62 

uhenum 

Ujp 

Drehstitte  fur  Steckschiussel  und  Schrau- 
benzioher 

G 82 

ujop 

Ukc 

Vierkant  Schraubenschliissel 

G 82 

ukac 

Ukes 

Sechskant  Schraubenschliissel 

G 82 

ukecos 

Ukd 

Doppel-  Schraubenschliissel 

G 82 

ukoda 

Ukdv 

Doppel-  Schraubenschliissel,  Sonderausf. 

G 82 

ukudav 

Like 

Vierkant  Steckschiussel  mit  Drehgriff  . . 

G 82 

uke 

LI  kg 

Vierkant  Stiftsch ICissel  mit  Drehgriff  . . 

G 82 

ukug 

Ukj 

Einfach-  Schraubenschliissel 

G 82 

ukaj 

Ukk 

Hakenschliissel 

G 82 

ukuk 

Ukn 

Steckschiussel  (Schlusselweite  8—36)  . 

G 82 

ukana 

Uknp 

Steckschiussel  (Schliisselweite  41—80)  . 

G 82 

ukonap 

Ukno 

Gebogene  Steckschiussel 

G 82 

ukyno 
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ZEICHEN 

BENENNUNG 

SEITE 

DRAHTWORT 

Ukpa 

Einseitige  Schraubenzieher 

G 82 

ukapa 

Ukra 

Doppelseitige  Schraubenzieher 

G 82 

ukora 

Uksb 

Gebogene  Sechskant-Stiftschlussel  . . . 

G 82 

ukasab 

Ukt 

Schliissel  fur  Aufsteckdorne 

G 22 

ukato 

Ung 

Drehbankspitzen  mit  Kornerspitzen  aus 

Schnellstahl 

G 42 

unogo 

Unh 

Kornerspitzen  fur  Drehbankspitzen  Zei- 

chen  Ung  

G 42 

unoho 

Usj 

Drehherze  — gerader  Mitnehmer  .... 

G 43 

usuj 

Usjz 

Drehherze  — gebogener  Mitnehmer  . . . 

G 43 

usujazo 

Uss 

Drehbankspitzen 

G 41 

usaso 

Uta 

Dreh-  und  neigbare  Schraubstocke  . . . 

G 66 

uta 

Utac 

Kugelschraubstock 

G 71 

utaco 

Utak 

Schraubstock  zum  Spannen  walzenfor- 

miger  Werkstiicke 

G 70 

utako 

Utda 

Drehbarer  Schraubstock  fur  Schleifma- 

schinen 

G 72 

utyda 

Utdb 

Dreh-  und  kippbarer  Schraubstock  fur 

Schleifmaschinen 

G 73 

utudybo 

Utdh 

Drehbare  Schraubstocke  mit  Drehbacke  . 

G 74 

utydyha 

Utdk 

Schraubstock  zum  Spannen  walzenfor- 

miger  Werkstiicke 

G 69 

utadak 

Utdo 

Drehbare  Maschinenschraubstocke  . . . 

G 65 

utodo 

Utdy 

Maschinenschraubstocke 

G 67 

utydy 

Utl 

Spannzwingen  

G 81 

utla 

Utr 

Maschinenschraubstocke 

G 67 

utru 

Utux 

Drehbarer  Maschinenschraubstock  . . . 

G 68 

utux 

Uum 

Kreuztisch  mit  Feineinstellung  durch  End- 

maf3e 

G 59 

* urum 

Uun 

Spannwinkel  mit  Feineinstellung  durch 

EndmaBe  

G 60 

usun 

Uuo 

Spanntische  aus  StahlguB 

G 77 

ucuno 

Uuop 

Spannplatten  mit  T Nuten 

G 79 

ucurop 

Uuos 

Spanntische  aus  GrauguB 

G 77 

ucunos 

Uus 

Spanntische 

G 77 

ucuso 
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® SKODA 


SPANNWERKZEUGE 


ZE1CHEN 

BENENNUNG 

SEITE 

DRAHTWORT 

Uut 

Spannkasten 

G 78 

ucut 

Uuya 

Spannwinke!  

G 75 

uvurya 

Uuyb 

Spannwinkel . 

G 75 

uvuryb 

Uuyc 

Spannwinkel 

G 76 

uvuryc 

Uuyd 

Spannwinkel 

G 76 

uvuryd 

Uvd 

Schlagmesserschlitten 

G 64 

uvede 

Uvh 

Schneilwechselfutter  

G 11 

uvaha 

Uvha 

Einsatzhulsen  fur  Schneilwechselfutter  . 

G 1 1 

uvahana 

Uvhb 

Einsatzhulsen  fur  Schneilwechselfutter  . 

G 11 

uvahabo 

Uvr 

Kegelhiilsen  mit  Morsekegel 

G 13 

uvory 

Uvrd 

Verlangerte  Kegelhiilsen  mit  Morsekegel 

G 13 

uvoryda 

Uvrn 

Kegelhiilsen  fiir  beschadigte  Morsekegel 

G 14 

uvoryn 

Uvy 

Kegelhiilsen  mitMorsekegel  und  Innenvier- 

kant 

G 15 

uvy 

Uyh 

Spannkopfe 

G 57 

uvyha 

Uyhp 

Flansch  zu  den  SpannkdpfenZeichen  Uyh 

G 57 

uvyhap 

Uyk 

Kugeldrehvorrichtung  . 

G 63 

uvyka 

Uyp 

Gehartete  Einlagen  und  Spannbiichsen 

zu  den  Spannkopfen  Zeichen  Uyh  . . 

G 58 

uvyp 

Uzv 

Beschleunigungsgerat  fiir  Bohrmaschinen 

G 32 

uzev 
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METRISCHES  GEWINDE 


NEUES  METRISCHES  GEWINDEPROFIL 

Auf  der  DNA-Tagung  in  Berlin  am  31.  X.  und  1.  XL  1940  wurde  ein  neues 
metrisches  Profil  angenommen,  welches  am  Kerndurchmesser  der  Schraube 

sowie  der  Mutter  mit  einer  Abrundung  vom  Werte  versehen  ist.  Der 

AuBendurchmesser  des  Bolzens  und  derMutter  bleibt  unverandert.  Abb.  1. 
Das  zum  Zusammenschrauben  notige  Spitzenspiel  zwischen  Bolzen  und 
Mutter  wird  durch  entsprechende  Herstellungstoleranzen  verbiirgt.  In 
neuen  DIN-Normen  wird  auch  die  Zeit  angegeben  sein,  in  welcher  der 
Ubergang  vom  alten  auf  das  neue  Profil  durchgefuhrt  wird. 

Es  empfiehlt  sich  daher,  bei  neuenrKonstruktionen  und  Bestellungen  schon 
jetzt  das  neue  Profil  zu  gebrauchen.*)  Da  aber  das  Profil  der  Schraube  un- 
symmetrisch  ist,  muB  bei  Bestellung  jener  Gewindewerkzeuge,  die  bisher 
zum  Schneiden  von  Innen- 
u.  AuBengewinde  verwendet 
wurden  (z.  B.  Gewindestahle, 

Fraser),  naher  angefiihrt 
werden,  ob  es  sich  urn  die 
Herstellung  von  Innen-oder 
AuBengewinde  handelt. 

Nach  den  neuen  Normen  kommen  auch  die  in  derTabelle  angefuhrten  Durch- 
messer  in  Frage,  welche  in  den  Reihen  B bis  E nicht  vorkommen. 


Steig. 

mm 

Reihe 

Durchmesser 

0,2 

1 

II 

2;  2,6;  3;  4;  5;  6;  8;  10; 

2,3;  3,5;  4,5;  7;  9; 

0,25 

1 

ii 

1,7;  2,6;  3;  4;  5;  6;  8;  10; 

1,4;  3,5;  4,5;  7;  9; 

0,35 

1 

II 

2;  4;  5;  6;  8;  10;  12;  16;  20;  24;  30;  36; 

2,3;  4,5;  7;  9;  11;  14;  18;  22;  27;  33;  39;  42;  45;  48 

0,5 

1 

II 

6;  3;  10;  12;  16;  20;  24;  30;  36;  42;  48; 

3,5;  9;  11;  14;  18;  22;  27;  33;  39;  45;  52;  56;  60;  64;  68;  72;  76;  80; 

0,75 

1 

II 

12;  16;  20;  24;  30;  36;  42;  48;  56;  64; 

14;  18;  22;  27;  33;  39;  45;  52;  60;  68;  72;  76;  80; 

1 

1 

11 

56;  64;  72;  80; 

60;  68;  76; 

D 

1 c+  n 20;  q 30;  Q+  . 42;  48;  0160-^300  abgest.zu  10  mm 

18;  22;  a 33;  5>I’*  45;  52;  0155-^295  abgest.  zu  10  mm 

x)  Anmerkung:  Die  Tabellen  der  metrischen  Gewinde  auf  Seite  J 3 bis  J 13  beziehen  sich 
auf  das  alte  metrische  Profil. 
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Ubersicht 


IVtaB©  in  mm 


Metrisches 
Gewinde 
Reihe  A 


Metrische  Feingewinde 


Steigung  s f Ur  Reihe 


B 


Metrisches] 
Gewinde 
Reihe  A 


Metrische  Feingewinde 


Steigung  s fur  Reihe 


1 

1,2 

1.4 
1,7 
2 

2,3 

2,6 

3 

3.5 

4 

4.5 

5 

5.5 

6 

7 

8 
9 

10 
1 1 
12 
14 

16 

18 

20 

22 

24 


27 

30 

33 

36 

39 

42 

45 

48 


0,25 

0,25 

0,3 

0,35 

0,4 

0,4 

0,45 

0,5 

0,6 

0,7 

0,75 

0,8 

0,9 

1 

1 

1,25 
1,25 
1 ,5 
1,5 
1,75 
2 


2,5 

2,5 

2,5 

3 


3 

3,5 

3.5 

4 

4 

4.5 
4,5 

5 


1 

1,2 

1.4 
1,7 
2 

2,3 

2,6 

3 

3.5 

4 

4.5 

5 

5.5 

6 

7 

8 
9 

10 
1 1 
12 

14 

15 

16 

17 

18 
20 
22 

24 

25 

26 

27 

28 
30 

32 

33 

35 

36 

38 

39 

40 
42 
45 
48 
50 


0,2 

0,2 

0,2 

0,2 

0,25 

0,25 

0,35 

0,35 

0,35 

0,5 

0,5 

0,5 

0,5 

0,75 

0,75 

1 

1 

1 

1 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

1,5 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

3 

3 

3 

3 

3 

3 

3 

3 

3 


0,75 

0,75 

0,75 

0,75 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 ,5 
1 ,5 
1 ,5 
1,5 
1,5 
1,5 
1,5 
1,5 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
2 
2 


1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1 

1,5 
1,5 
1,5 
1,5 
1,5 
1 ,5 
1,5 

1,5 

1,5 


52 

56 

60 

64 

68 

72 

76 

80 

84 

89 

94 

99 

”c  £ 
» E 


£- 
o <0 

cos 

4)  O) 

-Q 

=3  stf 


to  iD 

e| 

■=  0) 
U o> 
O) 
x XI 


5,5 

5,5 


•li 

CD 


SB.® 
£ 73 
_c  •+-* 
o CO 


52 

55 

56 
58 
60 
62 

64 

65 
68 
70 
72 

75 

76 
78 
80 
82 
85 
88 
90 
92 
95 
98 

100 

E 

ci>E 


5 oj 
CD  ... 
0)0 


3 

4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 
4 

E 

E 

o 

o 

1 1 

lO  oi 
c 

c 3 
O 05 

> o 
0 0") 
« 0 
i* 


E 

o-- 


1,5 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 

2 


!q  E 


la 

O ^ 


1 

1,5 
1,5 
1 ,5 
1,5 
1,5 
1,5 
1 ,5 
1,5 
1 ,5 
1,5 
1,5 
1 ,5 
1,5 
1,5 
1,5 
1 ,5 
1,5 
1 ,5 
1 ,5 
1 ,5 
1,5 
1 ,5 


o 

o 

CO 

« E 
is  E 


V)  0 

V)  -H 

Q CC 

E 0 


Fur  Bolzen  mit  metrischem  Feingewinde  wird  der  Aul3endurchmesser  vom  metrischen  Ge- 
winde der  Reihe  A benutzt. 

Entspricht  6SN  1001—1936,  Tafel  I,  und  ISA  2a—  Metrische  Gewinde. 

*)  Laut  Vereinbarung  auf  der  Sitzung  in  Berlin  am  31.  X.  und  1.  XI.  1940  wurde  die  Ab- 
stufung  der  Durchmesser  uber  80  mm  laut  Reihe  0 und  5 festgesetzt;  z.  B.:  80;  85; 

90;  95  usw. 

J 3 
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METRISCHES  GEWINDE 


Bezeichnung  eines  metrischen  Gewindes  M 22  Reihe  A : M 22 


MaBe  in  mm 


| Bolzen 

Mutter 

Andere 

AusmaGe  des  Gewindes 

AuGen 

0 

Kern 

0 

Kern- 

quer- 

schnitt 

AuBen 

0 

Kern 

0 

Flan- 

ken 

0 

Stei- 

gung 

Ge- 

winde- 

tiefe 

Trag- 

tiefe 

Spit- 

zen- 

spiel 

Run- 

dung 

D 

d 

cm2 

Di 

di 

s 

V 

vn 

' a 

r 

1 

0,650 

0,003 

1,026 

0,676 

0,838 

0,25 

0,175 

0,162 

0,013 

0,01  5 

1,2 

0,850 

0,006 

1,226 

0,876 

1,038 

0,25 

0,175 

0,162 

0,013 

0,015 

1 ,4 

0,980 

0,0B 

1,430 

1,010 

1 ,205 

0,3 

0,210 

0,195 

0,015 

0,018 

1 J 

1,210 

0,012 

1,736 

1,246 

1,473 

0,35 

0,245 

0,227 

0,018 

0,020 

2 

1 ,440 

0,016 

2,040 

1,480 

1,740 

0,4 

0,280 

0,260 

0,020 

0,023 

2,3 

1 ,740 

0,024 

2,340 

1,780 

2,040 

0,4 

0,280 

0,260 

0,020 

0,023 

2,6 

1,970 

0,031 

2,645 

2,016 

2,308 

0,45 

0,315 

0,292 

0,022 

0,026 

3 

2,300 

0,042 

3,050 

2,350 

2,675 

0,5 

0,350 

0,325 

0,025 

0,029 

3,5 

2,660 

0,056 

3,560 

2,720 

3,1  10 

0,6 

0,420 

0,390 

0,030 

0,035 

4 

3,020 

0,072 

4,070 

3,090 

3,545 

0,7 

0,490 

0,455 

0,035 

0,041 

(4,5) 

3,450 

0,094 

4,576 

3,526 

4,013 

0,75 

0,525 

0,487 

0,038 

0,044 

5 

3,880 

0,1  18 

5,080 

3,960 

4,480 

1 0,8 

0,560 

0,520 

0,040 

0,047 

(5,5) 

4,240 

0,141 

5,590 

4,330 

4,915 

0,9 

0,630 

0,585 

0,045 

0,052 

6 

4,600 

0,166 

6,100 

4,700 

5,350 

1 

0,700 

0,650 

0,050 

0,058 

(7) 

5,600 

0,246 

7,100 

5,700 

6,350 

1 

0,700 

0,650 

0,050 

0,058 

8 

6,250 

0,307 

8,125 

6,376 

7,188 

1,25 

0,875 

0,812 

0,062 

0,073 

(9) 

7,250 

0,413 

9,125 

7,376 

8,188 

1,25 

0,875 

0,812 

0,062 

0,073 

1 0 

7,902 

0,490 

10,150 

8,052 

9,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

(ID 

8,902 

0,622 

1 1,150 

9,052 

10,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

12 

9,550 

0,716 

12,175 

9,726 

10,863 

1,75 

1,225 

1 ,1  37 

0,087 

0,102 

14 

1 1 ,202 

0,985 

14,200 

1 1 ,402 

12,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1  16 

16 

13,202 

1,368 

16,200 

13,402 

14,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1  1 6 

18 

14,500 

1,651 

18,250 

14,752 

16,376 

2,5 

1,750 

1,624 

0,125 

0,145 

20 

16,500 

2,138 

20,250 

16,752 

18,376 

2,5 

1,750 

1,624 

0,125 

0,145 

J 4 
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dung 

D 

d 

cma 
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vn 

a 

r 

Metrisches  Gewinde  Reihe  A entspricht  CSN  1001  - 1936,  Tafel  II,  DIN  13-14  und  ISA  2a  - 
Metrische  Gewinde. 

Laut  Vereinbarung  auf  der  Sitzung  in  Berlin  am  31.  X.  und  1.  XI.  1940  wurde  die  Abstufung 
der  Durchmesser  uber  80  mm  laut  Reihe  0 und  6 festgesetzt;  z.  B.:  80;  85;  90;  95  usw. 
Das  Gewindegrundprofil  ist  voll  gezeichnet. 

Die  Gewinde  in  Klammern  sollen  womoglich  vermieden  werden. 

Der  Gewindequerschnitt  ist  nach  dem  Durchmesser  d errechnet. 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


® SHOOK 


METRISCHES  GEWINDE 


FEINGEWINDE 
REIHE  B 


0,6495 

■ vn  + a 


0,058  s 


MaGe  in  mm 


Bolzen 

M utter 

Andere 

AusmaGe  des  Gewindes 

AuGen 

Kern 

Kern  - 

AuGen 

Kern 

Flan- 

Stei- 

Ge- 

Trag- 

Spit- 

Run- 

0 

0 

quer- 

schnitt 

0 

0 

ken 

0 

gung 

winde- 

tiefe 

tiefe 

zen- 

spiel 

dung 

D 

d 

cm2 

D! 

di 

Do 

8 

V 

vn 

a 

r 

1 

0,720 

0,004 

1,020 

0,740 

0,870 

0,2 

0,140 

0,130 

0,010 

0,012 

1 ,2 

0,920 

0,006 

1 ,220 

0,940 

1 ,070 

0,2 

0,140 

0,130 

0,010 

0,012 

1,4 

1 ,120 

0,010 

1,420 

1,140 

1 ,270 

0,2 

0,140 

0,130 

0,010 

0,012 

1,7 

1 ,420 

0,016 

1 ,720 

1,440 

1 ,570 

0,2 

0,140 

0,130 

0,010 

0,012 

2 

1,650 

0,021 

2,026 

1,676 

1 ,838 

0,25 

0,1  75 

0,162 

0,013 

0,015 

2,3 

1 ,950 

0,030 

2,326 

1 ,976 

2,138 

0,25 

0,175 

0,162 

0,013 

0,015 

2,6 

2,1  10 

0,035 

2,636 

2,146 

2,373 

0,35 

0,245 

0,227 

0,018 

0,020 

3 

2,510 

0,049 

3,036 

2,546 

2,773 

0,35 

0,245 

0,227 

0,018 

0,020 

3,5 

3,010 

0,071 

3,536 

3,046 

3,273 

0,35 

0,245 

0,227 

0,018 

0,020 

4 

3,300 

0,085 

4,050 

3,350 

3,675 

0,5 

0,350 

0,325 

0,025 

0,029 

4,5 

3,800 

0,113 

4,550 

3,850 

4,175 

0,5 

0,350 

0,325 

0,025 

0,029 

5 

4,300 

0,145 

5,050 

4,350 

4,675 

0,5 

0,350 

0,325 

0,025 

0,029 

5,5 

4,800 

0,181 

5,550 

4,850 

5,175 

0,5 

0,350 

0,325 

0,025 

0,029 

6 

4,950 

0,193 

6,076 

5,026 

5,513 

0,75 

0,525 

0,487 

0,038 

0,044 

7 

5,950 

0,278 

7,076 

6,026 

6,513 

0,75 

0,525 

0,487 

0,038 

0,044 

8 

6,600 

0,343 

8,100 

6,700 

7,350 

1 

0,700 

0,650 

0,050 

0,058 

9 

7,600 

0,455 

9,100 

7,700 

8,350 

1 

0,700 

0,650 

0,050 

0,058 

10 

8,600 

0,580 

10,100 

8,700 

9,350 

1 

0,700 

0,650 

0,050 

0,058 

1 1 

9,600 

0,728 

1 1,100 

9,700 

10,350 

1 

0,700 

0,650 

0,050 

0,058 

12 

9,902 

0,772 

12,150 

10,052 

11,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

14 

1 1 ,902 

1,115 

14,150 

12,052 

13,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

15 

12,902 

1,310 

15,150 

13,052 

14,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

16 

13,902 

1,520 

16,150 

14,052 

15,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

17 

14,902 

1,740 

17,150 

15,052 

16,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

18 

15,902 

1,980 

18,150 

16,052 

17,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

20 

17,902 

2,520 

20,150 

18,052 

19,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

22 

19,902 

3,1  10 

22,150 

20,052 

21,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

24 

21 ,202 

3,540 

24,200 

21,402 

22,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1  16 

25 

22,202 

3,870 

25,200 

22,402 

23,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1  1 6 

26 

23,202 

4,220 

26,200 

23,402 

24,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1  16 

27 

24,202 

4,600 

27,200 

24,402 

25,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1  16 

28 

25,202 

4,980 

28,200 

25,402 

26,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1  1 6 

30 

27,202 

5,800 

30,200 

27,402 

28,701 

2 

1 ,399 

1,299 

0,100 

0,1  16 

32 

29,202 

6,700 

32,200 

29,402 

30,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1  1 6 

33 

30,202 

7,160 

33,200 

30,402 

31,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1  16 

35 

30,802 

7,470 

35,300 

31,102 

33,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

36 

31,802 

7,980 

36,300 

32,102 

34,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 
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Kern 
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D 

d 
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Dt 

dx 

Do 

s 

V 

vn 

a 
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38 

39 

40 

33.802 

34.802 

35.802 

8,960 

9,520 

10,00 

38.300 

39.300 

40.300 

34.102 

35.102 

36.102 

36.051 

37.051 

38.051 

3 

3 

3 

2,099 

2,099 

2,099 

1,949 

1 ,949 

1 ,949 

0,150 

0,150 

0,150 

0,174 

0,174 

0,174 

42 

45 

48 

50 

37.802 

40.802 

43.802 

45.802 

11,20 

13.10 

15.10 
16,45 

42.300 

45.300 

48.300 

50.300 

38,102 

41.102 

44.102 

46.102 

40.051 

43.051 

46.051 

48.051 

3 

3 

3 

3 

2,099 

2,099 

2,099 

2,099 

1,949 

1,949 

1,949 

1,949 

0,150 

0,150 

0,150 

0,150 

0,174 

0,174 

0,174 

0,174 

52 

55 

*56 

58 

60 

47,802 

49.404 

50.404 

52.404 

54.404 

17.90 
19,20 

19.90 
21,60 
23,30 

52,300 

55.400 

56.400 

58.400 

60.400 

48,102 

49.804 

50.804 

52.804 

54.804 

50,051 

52.402 

53.402 

55.402 

57.402 

3 

4 

4 

4 

4 

2,099 

2,798 

2,798 

2,798 

2,798 

1,949 

2,598 

2,598 

2,598 

2,598 

0,150 

0,200 

0,200 

0,200 

0,200 

0,174 

0,232 

0,232 

0,232 

0,232 

62 

64 

65 

68 

70 

56.404 

58.404 

59.404 

62.404 

64.404 

25,00 

26,80 

27,70 

30.50 

32.50 

62.400 

64.400 

65.400 

68.400 

70.400 

56.804 

58.804 

59.804 

62.804 

64.804 

59.402 

61.402 

62.402 

65.402 

67.402 

4 

4 

4 

4 

4 

2,798 

2,798 

2,798 

2,798 

2,798 

2,598 

2,598 

2,598 

2,598 

2,598 

0,200 

0,200 

0,200 

0,200 

0,200 

0,232 

0,232 

0,232 

0,232 

0,232 

72 

75 

76 

78 

80 

66.404 

69.404 

70.404 

72.404 

74.404 

34,60 

37.80 

38.80 
41 ,20 
43,40 

72.400 

75.400 

76.400 

78.400 

80.400 

66.804 

69.804 

70.804 

72.804 

74.804 

69.402 

72.402 

73.402 

75.402 

77.402 

4 

4 

4 

4 

4 

2,798 

2,798 

2,798 

2,798 

2,798 

2,598 

2,598 

2,598 

2,598 

2,598 

0,200 

0,200 

0,200 

0,200 

0,200 

0,232 

0,232 

0,232 

0,232 

0,232 

82 

85 

88 

90 

76.404 

79.404 

82.404 

84.404 

45,80 

49,50 

53,20 

56,00 

82.400 

85.400 

88.400 

90.400 

76.804 

79.804 

82.804 

84.804 

79.402 

82.402 

85.402 

87.402 

4 

4 

4 

4 

2,798 

2,798 

2,798 

2,798 

2,598 

2,598 

2,598 

2,598 

0,200 

0,200 

0,200 

0,200 

0,232 

0,232 

0,232 

0,232 

92 

95 

98 

100 

86.404 

89.404 

92.404 

94.404 

58.80 

62.80 

67.00 

70.00 

92.400 

95.400 

98.400 
100,400 

86.804 

89.804 

92.804 

94.804 

89.402 

92.402 

95.402 

97.402 

4 

4 

4 

4 

2,798 

2,798 

2,798 

2,798 

2,598 

2,598 

2,598 

2,598 

0,200 

0,200 

0,200 

0,200 

0,232 

0,232 

0,232 

0,232 

102 

105 

108 

110 

96.404 

99.404 

102.404 

104.404 

73,00 

77,80 

82,60 

85,60 

102.400 

105.400 

108.400 
1 10,400 

96.804 

99.804 

102.804 

104.804 

99,402 

102.402 

105.402 

107.402 

4 

4 

4 

4 

2,798 

2,798 

2,798 

2,798 

2,598 

2,598 

2,598 

2,598 

0,200 

0,200 

0,200 

0,200 

0,232 

0,232 

0,232 

0,232 

112 

115 

118 

120 

1 06,404 

109.404 

112.404 
1 14,404 

89.00 

94.00 

99.00 
102,5 

1 12.400 

1 15.400 
1 18,40C 
1 20,40C 

i 1 06,804 
l 109,804 
> 112,804 
1 114,804 

1.  109,402 
. 112,402 
\ 115,402 
!■  117,404 

4 

4 

4 

4 

2,798 

2,798 

2,798 

2,798 

i 2,598 
1 2,598 
1 2,598 
\ 2,598 

, 0,200 
0,200 
0,200 
0,200 

0,232 
i 0,232 
i 0,232 
i 0,232 

122 

125 

128 

130 

1 16,404 
1 19,404 
1 22,40^ 
124,40^ 

t 106,5 
[ 112,0 

1.  118,0 

1 121,5 

122.40C 
1 25,40C 
1 28,40C 
1 30,40( 

) 116,80^ 
) 119,80^ 
) 122,80^ 
) 124,80^ 

I.  119,402 
1 122,402 
1 125,402 
l 127,402 

1 4 

* 4 

2 4 

> 4 

2,798 

2,798 

2,798 

2,798 

i 2,598 
J 2,598 
) 2,598 
i 2,598 

1 0.20C 
t 0,20C 
5 0,20C 
S 0,20C 

1 0,232 
> 0,232 
) 0,232 
) 0,232 

132 

135 

138 

140 

126,40' 
1 29,40' 
132,40' 
134,40' 

l 125,5 
l 131,5 

X 138,0 

X 142,0 

1 32,40( 
1 35,40( 
1 38,40( 
140,40< 

) 126,80' 
3 129,80' 
3 132,80' 
3 134,80' 

l 129,402 
X 132,402 
X 135,402 
X 137,402 

> 4 

> 4 

1 4 

2 4 

2,798 

2,798 

2,791 

2,791 

5 2,598 
3 2,591 
3 2,591 
3 2,591 

} 0.20C 
3 0.20C 
3 0,20( 
3 0,20( 

) 0,232 
) 0,232 
) 0,232 

3 0,232 

142 

145 

148 

150 

136,40' 

139,40' 

142,40' 

144,40- 

X 146,0 

X 152,5 

X 159,0 

4 164,0 

1 42,40< 

145.401 

148.401 

150.401 

3 136,80< 
0 139,80- 
0 142,80- 
0 144,80 

X 139,402 
X 142,402 
X 145,401 
4 147,402 

2 4 

2 4 

2 4 

2 4 

2,791 

2,791 

2,791 

2,791 

3 2,591 
3 2,591 
B 2,591 
3 2,591 

3 0,20( 
3 0,20( 
3 0,20( 
3 0,20< 

3 0,232 

3 0,232 

3 0,232 

3 0,232 

Siehe  Anmerkungen  auf  Seit©  J 13. 

Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R0056002M)01-9 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


®SH00R 


METRISCHES  GEWINDE 


FEINGEWINDE 
REIHE  C 

vh  " 0,8660  s 
vn  = 0,6495  s 
v - vn  + a 
a = 0,05  s 
r = 0,058  s 

Bezeichnung  eines  metrischen  Gewindes  M 22  Reihe  C:  M22xl 
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| Bolzen 
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tiefe 

zen- 
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schnitt 

0 

tiefe 
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D 

d 

cm2 

Di 

di 

Do 

s 

V 

vn 

a 

r 

52 

49,202 

19,00 

52,200 

49,402 

50,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1  16 

55 

50,802 

20,30 

55,300 

51,102 

53,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

56 

51,802 

21,15 

56,300 

52,102 

54,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

58 

53,802 

22,80 

58,300 

54,102 

56,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

60 

55,802 

24,50 

60,300 

56,102 

58,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

62 

57,802 

26,20 

62,300 

58,102 

60,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

64 

59,802 

28,10 

64,300 

60,102 

62,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

65 

60,802 

29,00 

65,300 

61,102 

63,051 

3 

2,099 

1 ,949 

0,150 

0,174 

68 

63,802 

32,00 

68,300 

64,102 

66,051 

3 

2,099 

1 ,949 

0,150 

0,174 

70 

65,802 

34,00 

70,300 

66,102 

68,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

72 

67,802 

36,00 

72,300 

68,102 

70,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

75 

70,802 

39,40 

75,300 

71,102 

73,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

76 

71,802 

40,50 

76,300 

72,102 

74,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

78 

73,802 

42,80 

78,300 

74,102 

76,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

80 

75,802 

45,20 

80,300 

76,102 

78,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

82 

77,802 

47,50 

82,300 

78,102 

80,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

85 

80,802 

51,20 

85,300 

81,102 

83,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

88 

83,802 

55,20 

88,300 

84,102 

86,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

90 

85,802 

58,00 

90,300 

86,102 

88,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

92 

87,802 

60,60 

92,300 

88,102 

90,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

95 

90,802 

64,80 

95,300 

91  ,102 

93,051 

3 

2,099 

1 ,949 

0,150 

0,174 

98 

93,802 

69,00 

98,300 

94,102 

96,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

100 

95,802 

72,20 

100,300 

96,102 

98,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

102 

97,802 

75,00 

102,300 

98,102 

100,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

105 

100,802 

79,80 

105,300 

101,102 

103,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

108 

103,802 

84,50 

108,300 

104,102 

106,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

110 

105,802 

88,00 

1 10,300 

106,102 

108,051 

3 

2,099 

1 ,949 

0,150 

0,174 

1 12 

107,802 

91  ,00 

1 12,300 

108,102 

1 10,051 

3 

2,099 

1 ,949 

0,150 

0,174 

1 15 

1 10,802 

96,50 

1 15,300 

1 1 1,102 

1 13,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

118 

1 13,802 

101  ,5 

1 18,300 

1 14,102 

1 1 6,051 

3 

2,099 

1 ,949 

0,150 

0,174 

120 

1 15,802 

105,0 

120,300 

1 16,102 

1 18,051 

3 

2,099 

1 ,949 

0,150 

0,174 

122 

1 17,802 

109,0 

122,300 

1 18,102 

120,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

125 

120,802 

1 14,5 

125,300 

121,102 

123,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

128 

123,802 

120,0 

128,300 

124,102 

126,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

130 

125,802 

124,0 

130,300 

126,102 

128,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

132 

127,802 

128,0 

132,300 

128,102 

130,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

135 

1 30,802 

134,5 

135,300 

131,102 

133,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

138 

133,802 

140,5 

138,300 

134,102 

136,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

140 

1 35,802 

145,0 

140,300 

136,102 

138,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

142 

1 37,802 

149,0 

142,300 

138,102 

140,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

145 

140,802 

155,5 

145,300 

141,102 

143,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

148 

143,802 

162,5 

148,300 

144,102 

146,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

150 

145,802 

167,0 

150,300 

146,102 

148,051 

3 

2,099 

1,949 

0,150 

0,174 

Siehe  Anmerkungen  auf  Seite  J 13. 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


05HODR 


METRISCHES  GEWINDE 


FEINGEWINDE 
REIHE  D 

vh  - 0,8660  s 
vn  — 0,6495  s 
v - vn  + a 
a ~ 0,05  s 
r - 0,058  s 


Bezeichnung  eines  metrischen  Gewindes  M 40  Reihe  D:  M 40x1,5 


MaBe  in  mm 


| Bolzen 

Mutter 

Andere 

AusmaBe  des  G 

ewindes 

AuBen 

Kern 

Kern- 

Aufien 

Kern 

Flan- 

Stei- 

Ge- 

Trag- 

Spit- 

Run- 

0 

0 

quer- 

0 

0 

ken 

gung 

winde- 

tiefe 

zen 

dung 

schnitt 

0 

tiefe 

spiel 

D 

d 

cm2 

D, 

dl 

Do 

s 

V 

vn 

a 

r 

24 

22,600 

3,830 

24,100 

22,700 

23,350 

0,700 

0,650 

0,050 

0,058 

25 

23,600 

4,180 

25,100 

23,700 

24,350 

0,700 

0,650 

0,050 

0,058 

26 

24,600 

4,560 

26,100 

24,700 

25,350 

0,700 

0,650 

0,050 

0,058 

27 

25,600 

4,950 

27,100 

25,700 

26,350 

0,700 

0,650 

0,050 

0,058 

28 

26,600 

5,340 

28,100 

26,700 

27,350 

0,700 

0,650 

0,050 

0,058 

30 

28,600 

6,200 

30,100 

28,700 

20,350 

0,700 

0,650 

0,050 

0,058 

32 

30,600 

7,100 

32,100 

30,700 

31,350 

0,700 

0,650 

0,050 

0,058 

33 

31,600 

7,600 

33,100 

31,700 

32,350 

0,700 

0,650 

0,050 

0,058 

35 

32,902 

8,500 

35,150 

33,052 

34,026 

5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

36 

33,902 

9,000 

36,150 

34,052 

35,026 

5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

38 

35,902 

10,10 

38,150 

36,052 

37,026 

5 

1 ,049 

0,974 

0,075 

0,087 

39 

36,902 

10,70 

39,150 

37,052 

38,026 

5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

40 

37,902 

1 1,25 

40,150 

38,052 

39,026 

5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

42 

39,902 

12,50 

42,150 

40,052 

41,026 

5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

45 

42,902 

14,45 

45,150 

43,052 

44,026 

5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

48 

45,902 

16,50 

48,150 

46,052 

47,026 

5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

50 

47,902 

18,00 

50,150 

48,052 

49,026 

5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

52 

49,902 

19,50 

52,150 

50,052 

51,026 

5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

55 

52,202 

21  ,40 

55,200 

52,402 

53,701 

2 

1 ,399 

1 ,299 

0,100 

0,1  16 

56 

53,202 

22,25 

56,200 

53,402 

54,701 

2 

1 ,399 

1,299 

0,100 

0,1  16 

58 

55,202 

23,80 

58,200 

55,402 

56,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1  16 

60 

57,202 

25,70 

60,200 

67,402 

58,701 

2 

1 ,399 

1,299 

0,100 

0,1  16 

62 

59,202 

27,50 

62,200 

59,402 

60,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1  16 

64 

61,202 

29,50 

64,200 

61,402 

62,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1  16 
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(g)  SHODR 


METRISCHES  GEWINDE 


Bolzen 

Mutter 

Andere  AusmaBe 

des  Gewindes  j 

AuBen 

Kern 

Kern* 

AuGen 

Kern 

Flan- 

Stei- 

Ge- 

Trag- 

Spit- 

Run- 

0 

0 

quer- 

0 

0 

ken 

gung 

winde- 

tiefe 

zen- 

dung 

schnitt 

0 

tiefe 

spiel 

D 

d 

cm2 

Di 

dt 

Do 

s 

V 

vn 

a 

r 

65 

62,202 

30,30 

65,200 

62,402 

63,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,116 

68 

65,202 

33,40 

68,200 

65,402 

66,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1 16 

70 

67,202 

35,50 

70,200 

67,402 

68,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,116 

72 

69,202 

37,60 

72,200 

69,402 

70,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1  16 

75 

72,202 

41  ,00 

75,200 

72,402 

73,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,116 

76 

73,202 

42,00 

76,200 

73,402 

74,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,116 

78 

75,202 

44,50 

78,200 

75,402 

76,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1 16 

80 

77,202 

46,80 

80,200 

77,402 

78,701 

2 

1,398 

1,299 

0,100 

0,1 16 

82 

79,202 

49,20 

82,200 

79,402 

80,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1 16 

85 

82,202 

53,00 

85,200 

82,402 

83,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1  16 

88 

85,202 

57,00 

88,200 

85,402 

86,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1 16 

90 

87,202 

59,80 

90,200 

87,402 

88,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1 16 

92 

89,202 

62,50 

92,200 

89,402 

90,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1 16 

95 

92,202 

66,80 

95,200 

92,402 

93,701 

2 

1 ,399 

1,299 

0,100 

0,1 16 

98 

95,202 

71,00 

98,200 

95,402 

96,701 

2 

1 ,399 

1,299 

0,100 

0,1 16 

97,202 

74,20 

100,200 

97,402 

98,701 

2 

1,399 

1 ,299 

0,100 

0,1  16 

102 

99,202 

77,40 

102,200 

99,402 

100,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1 16 

105 

102,202 

82,10 

105,200 

102,402 

103,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,116 

108 

105,202 

87,00 

108,200 

105,402 

106,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,116 

110 

107,202 

90,10 

110,200 

107,402 

108,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,116 

112 

109,202 

93,50 

112,200 

109,402 

110,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1  16 

115 

1 12,202 

98,50 

1 15,200 

1 12,402 

1 13,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1  16 

118 

1 15,202 

104,0 

1 18,200 

1 15,402 

1 16,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1 16 

120 

1 17,202 

108,0 

120,200 

1 17,402 

1 18,701 

2 

1,399 

1,299 

| 

0,100 

0,1 16 

122 

1 19,202 

1 1 1,5 

122,200 

1 19,402 

120,701 

2 

1,399 

1,299 

0,1  00 

0,1 16 

125 

122,202 

1 17,0 

125,200 

122,402 

123,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,116 

128 

125,202 

123,0 

128,200 

125,402 

126,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1  16 

130 

127,202 

127,0 

130,200 

127,402 

128,701 

2 

1 ,399 

1,299 

0,100 

0,1 16 

132 

129,202 

131,0 

132,200 

129,402 

130,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1  16 

135 

132,202 

137,0 

135,200 

132,402 

133,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1  16 

138 

135,202 

143,0 

138,200 

1 35,402 

136,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1 16 

140 

137,202 

147,5 

140,200 

1 37,402 

138,701 

2 

1 ,399 

1,299 

0,100 

0,1 16 

142 

139,202 

152,0 

142,200 

1 39,402 

140,701 

2 

1 ,399 

1,299 

0,100 

0,1  16 

145 

142,202 

158,5 

145,200 

142,402 

143,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1  16 

148 

145,202 

165,0 

148,200 

145,402 

146,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,1  16 

150 

147,202 

170,0 

150,200 

147,402 

148,701 

2 

1,399 

1,299 

0,100 

0,116 
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® SKODA 


METRISCHES  GEWINDE 


Bezeichnung  eines  metrischen  Gewindes  M 40  Reihe  E:  M 40x1 

MaBe  in  mm 


Bolzen 

Mutter 

Andere 

AusmaBe  des  Gewindes 

AuBen 

Kern 

Kern  ■ 

AuBen 

Kern 

Flan- 

Stei- 

Ge- 

Trag- 

Spit- 

Run- 

0 

0 

quer- 

0 

0 

ken 

gung 

winde- 

tiefe 

zen- 

dung 

schnitt 

0 

tiefe 

spiel 

D 

d 

cm3 

Dl 

dl 

s 

V 

vn 

a 

r 

35 

33,600 

8,85 

35,100 

33,700 

34,350 

1 

0,700 

0,650 

0,050 

0,058 

36 

34,600 

9,45 

36,100 

34,700 

35,350 

1 

0,700 

0,650 

0,050 

0,058 

38 

36,600 

10,50 

38,100 

36,700 

37,350 

1 

0,700 

0,650 

0,050 

0,058 

39 

37,600 

1 1,10 

39,100 

37,700 

38,350 

1 

0,700 

0,650 

0,050 

0,058 

40 

38,600 

1 1,70 

40,100 

38,700 

39,350 

1 

0,700 

0,650 

0,050 

0,058 

42 

40,600 

12,90 

42,100 

40,700 

41,350 

1 

0,700 

0,650 

0,050 

0,058 

45 

43,600 

14,90 

45,100 

43,700 

44,350 

1 

0,700 

0,650 

0,050 

0,058 

48 

46,600 

17,00 

48,100 

46,700 

47,350 

1 

0,700 

0,650 

0,050 

0,058 

50 

48,600 

18,50 

50,100 

48,700 

49,350 

1 

0,700 

0,650 

0,050 

0,058 

52 

50,600 

20, 0Q 

52,100 

50,700 

51,350 

1 

0,700 

0,650 

0,050 

.0,058 

55 

52,902 

22,00 

55,150 

53,052 

54,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

56 

53,902; 

22,80 

56,150 

54,052 

55,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

58 

55,902 

24,50 

58,150 

56,052 

57,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

60 

57,902 

27,20 

60,150 

58,052 

59,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

62 

59,902 

28,20 

62,150 

60,052 

61,026; 

1 ,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

64 

61,902 

30,00 

64,150 

62,052 

63,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

65 

62,902 

31,00 

65,150 

63,052 

64,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

68 

64,902 

34,00 

68,150 

66,052 

67,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

70 

67,902 

36,20 

70,150 

68,052 

69,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

72 

69,902 

38,30 

72,150 

70,052 

71,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

75 

72,902 

41,70 

75,150 

73,052 

74,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

76 

73,902 

42,80 

76, 1 50 

74,052 

75,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

78 

75,902 

| 45,20 

78,150 

76,052 

77,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

80 

77,902 

! 47,50 

80,150 

78,052 

79,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 
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METRISCHES  GEWINDE 


Bolzen 

l Mutter 

Andere  Au 

smaBe 

des  Gewindes 

Kern 

Kern- 

AuBen 

Kern 

Flan- 

Stei- 

Ge- 

Trag- 

Spit- 

Run- 

0 

*0 

quer- 

schnitt 

0 

0 

ken 

0 

gung 

winde- 

tiefe 

tiefe 

zen- 

spiel 

dung 

D 

d 

cm2 

Dl 

di 

Do 

s 

V 

vn 

a 

r 

82 

79,902 

50,00 

82,150 

80,052 

81  ,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

85 

82,902 

54,00 

85,150 

83,052 

84,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

88 

85,902 

58,00 

88,150 

86,052 

87,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

90 

87,902 

60,50 

90,150 

88,052 

89,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

92 

89,902 

63,50 

92,150 

90,052 

91,026 

1 ,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

95 

92,902 

67,50 

95,150 

93,052 

94,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

98 

95,902 

72,50 

98,150 

96,052 

97,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

100 

97,902 

75,50 

100,150 

98,052 

99,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

102 

99,902 

78,50 

102,150 

100,052 

101,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

105 

102,902 

83,00 

105,1  50 

103,052 

104,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

108 

105,902 

88,00 

108,150 

106,052 

107,026 

1,5 

1 ,049 

0,974 

0,075 

0,087 

110 

107,902 

91,50 

110,150 

108,052 

109,026 

1,5 

1 ,049 

0,974 

0,075 

0,087 

1 12 

109,902 

95,0 

112,150 

1 10,052 

1 11,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

1 1 5 

1 12,902 

100,0 

1 15,150 

1 13,052 

1 14,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

118 

1 1 5,902 

105,0 

1 18,150 

1 16,052 

1 17,026 

1,5 

1 ,049 

0,974 

0,075 

0,087 

1 20 

1 17,902 

109,0 

120,150 

1 18,052 

1 19,026 

1,5 

1 ,049 

0,974 

0,075 

0,087 

1 22 

1 19,902 

1 12,5 

122,150 

120,052 

121 ,026 

1 ,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

125 

122,902 

1 18,5 

125,150 

123,052 

124,026 

1 ,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

128 

125,902 

124,5 

128,150 

126,052 

127,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

130 

127,902 

188,5 

130,150 

128,052 

129,026 

1,5 

1 ,049 

0,974 

0,075 

0,087 

132 

129,902 

132,5 

132,150 

130,052 

131,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

1 35 

132,902 

138,5 

135,150 

133,052 

134,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

138 

135,902 

145,0 

138,150 

136,052 

137,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

140 

137,902 

149,0 

140,150 

138,052 

139,026 

1,5 

1 ,049 

0,974 

0,075 

0,087 

142 

139,902 

154,0 

142,150 

140,052 

141  ,026 

1 ,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

145 

142,902 

160,0 

145,150 

143,052 

144,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

148 

145,902 

167,0 

148,150 

146,052 

147,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

150 

147,902 

171,5 

150,150 

148,052 

149,026 

1,5 

1,049 

0,974 

0,075 

0,087 

Metrisches  Feingewinde  Reihe  B,  C,  D und  E entspricht  CSN  1001-1936,  Tafel  Ill-fVI  a,  und 
ISA  2a  — Metrische  Gewinde. 

Die  Abstufung  der  Durchmesser  Uber  150  mm  bis  300  mm  und  die  zugehSrigen  Steigungen 
siehe  Gewindeubersicht  Seite  J 3. 

Das  Gewindegrundprofil  ist  voll  gezeichnet. 

Der  Gewindequerschnitt  ist  nafch  dem  Durchmesser  d errechnet. 


J 13 
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SHOOK  WHITWORTH-ROHRGEWINDE 


Vh  =»  0,96049  s 
v = 0,64033  s 


r = 0,13733  s 


Bezeichnung  elnes  Whitworth-Rohrgewindes  laut  CSN:  G I1/*",  laut  DIN: 

R11//'- 


MaBe  in  mm 


Nenn 

AuBen 

Kern 

Flanken 

Gang- 

Stei- 

Ge- 

Run- 

Kern- 

Boh  ror 

0 

0 

D 

0 

0 

zahl 

auf 

1 Zoll 

gung 

winde- 

tiefe 

dung 

quer- 

schnitt 

0 Oder 
Reib- 
ahlen 

0 

Zoll 

mm 

d 

Do 

z 

s 

V 

r 

cm2 

9,728 

8,566 

9,147 

13,157 

1 1,445 

12,301 

16,662 

14,950 

15,806 

20,955 

18,631 

19,793 

22,910 

20,586 

21,748 

26,441 

24,1  17 

25,279 

30,200 

27,876 

29,038 

33,249 

30,291 

31,770 

37,898 

34,940 

36,419 

41,910 

38,952 

40,431 

44,323 

41,365 

42,844 

47,803 

! 44,845 

46,324 

53,746 

50,788 

52,267 

59,614 

56,656 

58,135 

65,710 

62,752 

64,231 

75,184 

72,226 

73,705 

81,534 

78,576 

80,055 

87,884 

84,926 

86,405 

93,980 

91,022 

92,501 

100,330 

97,372 

98,851 

106,680 

103,722 

105,201 

1 13,030 

110,072 

1 1 1,551 

125,730 

122,772 

124,251 

138,430 

135,472 

136,951 

151,130 

148,172 

149,651 

163,830 

160,872 

162,351 

189,230 

185,976 

187,603 

214,630 

21  1,376 

213,003 

240,030 

236,776 

238,403 

265,430 

262,176 

263,803 

Entspricht  CSN  1001—1836,  Tafel  VIII,  DIN  259  und  ISA. 

Die  Rohrgewinde  I1/."  und  VI,"  benUtzt  man  nur  fUr  Armaturen. 
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SHODi I TRAPEZGEWINDE 


vh  = 1,866  s 
vn  = 0,5  s + a!  — a 
v — 0,5  s + ax 
vx  = 0,5  s + 2ax— a 
c = 0,25  s 


ax  = 0,25  mm  bis  Steigung  12 
ai  — 0,5  mm  von  Steigung  14 
a = 0,5  mm  bis  Steigung  4 
a = 0,75  mm  von  Steigung  5 bis  12 
a =1,5  mm  von  Steigung  14 
r = 0,25  mm  bis  Steigung  12 
r =0,5  mm  von  Steigung  14 


Bezeichnung  eines  Trapezgewindes:  Tr  270x24 


MaBe  in  mm 


Bolzon 

Mutter 

Auf3en 

Kern 

Ge- 

winde- 

Kern- 

quer- 

Au6en 

Kern 

Ge- 

winde- 

Flan- 

ken 

Stei- 

gung 

Trag- 

tiefe 

0 

0 

tiefe 

schnitt 

0 

0 

tiefe 

0 

D 

d 

V 

cma 

Di 

di 

Vi 

Do 

s 

vn 

10 

6,5 

1,75 

0,33 

10,5 

7,5 

1,50 

8,5 

3 

1,25 

1 2 

8,5 

1,75 

0,57 

12,5 

9,5 

1,50 

10,5 

3 

1,25 

1 4 

9,5 

2,25 

0,87 

14,5 

10,5 

2,00 

12 

4 

1,75 

16 

11,5 

2,25 

1,04 

10,5 

12,5 

2,00 

14 

4 

1,75 

1 8 

13,5 

2,25 

1,43 

18,5 

14,5 

2,00 

16 

4 

1,75 

20 

15,5 

2,25 

1,89 

20,5 

16,5 

2,00 

18 

4 

1,75 

22 

16,5 

2,75 

2,14 

22,5 

18 

2,25 

19,5 

5 

2,0 

24 

18,5 

2,75 

2,69 

24,5 

20 

2,25 

21,5 

5 

2,0 

26 

20,5 

2,75 

3,30 

26,5 

22 

2,25 

23,5 

5 

2,0 

28 

22,5 

2,75 

3,98 

28,5 

24 

2,25 

25,5 

5 

2,0 

30 

23,5 

3,25 

4,34 

30,5 

25 

2,75 

27 

6 

2,5 

32 

25,5 

3,25 

5,1  1 

32,5 

27 

2,75 

29 

6 

2,5 

(34) 

27,5 

3,25 

5,94 

34,5 

29 

2,75 

1 31 

6 

2,5 

36 

29,5 

3,25 

6,83 

36,5 

31 

2,75 

33 

6 

2,5 

(38) 

30,5 

3,75 

7,31 

38,5 

32 

3,25 

34,5 

7 

3,0 

Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 
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rSHODR 
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TRAPEZGEWINDE 


Bolzen 

Mutter 

Flan- 

ken 

0 

AuGen 

Kern 

Ge- 

winde- 

Kern- 

quer- 

Aul3en 

Kern 

Ge- 

winde- 

Stei- 

gung 

Trag- 

tiefe 

0 

0 

tiefe 

schnitt 

0 

0 

tiefe 

D 

d 

V 

cm3 

D , 

di 

Vi 

Do 

s 

vn 

40 

32,5 

3,75 

3,75 

8,30 

40,5 

34 

3,25 

3,25 

36,5 

7 

3,0 

(42) 

34,5 

9,35 

42,5 

36 

38,5 

7 

3,0 

44 

36,5 

3,75 

10,46 

44,5 

38 

3,25 

40,5 

7 

3,0 

(46) 

37,5 

4,25 

11,04 

46,5 

39 

3,75 

42 

8 

3,5 

48 

39,5 

4,25 

12,25 

48,5 

41 

3,75 

44 

8 

3,5 

(50) 

41,5 

4,25 

13,53 

50,5 

43 

3,75 

46 

8 

3,5 

52 

43,5 

4,25 

14,86 

52,5 

45 

3,75 

48 

8 

3,5 

(55) 

45,5 

4,75 

4,75 

16,26 

55,5 

47 

4,25 

50,5 

9 

4,0 

4,0 

58 

48,5 

18,47 

58,5 

50 

4,25 

53,5 

9 

60 

50,5 

4,75 

20,03 

60,5 

52 

4,25 

55,5 

9 

4,0 

(62) 

52,5 

4,75 

21 ,65 

62,5 

- 54 

4,25 

57,5 

9 

4,0 

65 

54,5 

5,25 

23,33 

65,5 

56 

4,75 

60 

10 

4,5 

(68) 

57,5 

5,25 

25,97 

68,5 

59 

4,75 

63 

10 

4,5 

4,5 

70 

59,5 

5,25 

27,81 

70,5 

61 

4,75 

65 

10 

75 

64,5 

5,25 

32,67 

75,5 

66 

4,75 

70 

10 

4,5 

80 

69,5 

5,25 

37,94 

80,5 

71 

4,75 

75 

10 

4,5 

85 

72,5 

6,25 

41,28 

85,5 

74 

5,75 

79 

12 

5,5 

90 

77,5 

6,25 

47,17 

90,5 

79 

5,75 

84 

12 

5,5 

95 

82,5 

6,25 

53,46 

95,5 

84 

5,75 

89 

12 

5,5 

100 

87,5 

6,25 

60,13 

1 00,5 

89 

5,75 

94 

12 

5,5 

110 

97,5 

6,25 

74,66 

1 10,5 

99 

5,75 

104 

12 

5,5 

120 

105 

7,5 

86,59 

121 

1 08 

6,5 

113 

14 

6 

130 

115 

7,5 

103,87 

131 

1 18 

6,5 

123 

14 

6 

140 

125 

7,5 

122,72 

141 

128 

6,5 

133 

14 

6 

150 

133 

8,5 

138,93 

151 

136 

7,5 

142 

16 

7 

160 

143 

8,5 

160,61 

161 

146 

7,5  i 

152  I 

16 

7 

170 

153 

8,5 

1 83,85* 

171 

156 

7,5 

162 

16 

7 

180 

161 

9,5  , 

203,58 

181 

164 

8,5 

171 

18 

8 

190 

171 

9,5 

229,66 

191 

174 

8,5 

181 

18 

8 

200 

181 

9,5 

257,30 

201 

184 

8,5 

191 

18 

8 

210 

189 

10,5 

280,55 

21  1 

192 

9,5 

200 

20 

9 

220 

199 

1 0,5 

311,03 

221 

202 

9,5 

210 

20 

9 

230 

209 

10,5 

343,07 

231 

212 

9,5 

220 

20 

9 

240  , 

217 

11,5 

369,84 

241 

220 

10,5 

229 

22 

10 

250 

227 

11,5 

404,71 

251 

230 

10,5 

239 

22 

10 

260 

237 

11,5 

441,15 

261 

240 

10,5 

249 

22 

10 

270 

245 

12,5 

471,44 

271 

248 

11,5 

258 

24 

1 1 

280 

255 

12,5 

510,71 

281 

258 

11,5 

268 

24 

1 1 

290 

265 

12,5 

551,55 

291 

268 

11.5 

12.5 

278 

24 

11 

300 

273 

13,5 

585,35 

301 

276 

287 

26 

12 

Entspricht  6SN  1001—1936,  Tafel  X,  und  DIN  103. 

Bei  Kraftgewinden  wird  das  Gewindeprofil  im  Kern  mit  dem  Halbmesser  r ausgerundet 
Durchmesser  in  Klammern  sollen  womdglich  vermieden  werden. 
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0 SKODA 


RUNDGEWINDE 


Bezeichnung  eines  Rgndgewindes:  Rd  48x1/9" 


Gewinde  0 

D 

8 — 12 

14^-38 

40-r-l  00 

1 05  “200 

Gangzahl  auf  1" 

z 

10 

8 

6 

• 4 

Steigung 

s = 25,4/z 

2,540 

3,175 

4,233 

6,350 

Gewindetiefe 

v = 0,5  s 

1,270 

1,588 

2,1  17 

3,175 

Tragtiefe 

vn  “ 0,0835  s 

0,212 

0,265 

0,353 

0,530 

Spiel 

a = 0,05  s 

0,127 

0,159 

0,212 

0,318 

| Rundungen  des  Bolzens  r — 0,23851  s 

0,606 

0,757 

1,010 

1,515 

Rundungen  derMutter 

R «=  0,25597  s 

0,650 

0,813 

1,084 

1,625 

Ri=  0,22105  s 

0,561 

0,702 

0,936 

1,404 

MaBe  in  mm 


| Bolzen 

Mutter 

c 

<D 

Bolzen 

Mutter 

c 

o 

Kern 

Kern- 

AuBen 

Kern 

C0 

Kern 

Kern- 

AuBen 

Kern 

c 0 

=3 

0 

guer- 

schnltt 

0 

0 

LL 

|0 

0 

per- 

schnitt 

0 

0 

at 

L. 

D 

d 

cm8 

o. 

d. 

Do 

D 

d 

cma 

Di 

di 

Do 

8 

5,460 

0,234 

8,254 

5,714 

6,730 

44 

39,767 

12,42 

44,423 

40,190 

41,883 

9 

6,460 

0,328 

9,254 

6,714 

7,730 

46 

41,767 

13,70 

46,423 

42,190 

43,883 

10 

7,460 

0,437 

10,254 

7,714 

8,730 

48 

43,767 

15,05 

48,423 

44,190 

45,883 

1 1 

8,460 

0,562 

1 1 ,254 

8,714 

9,730 

50 

45,767 

16,45 

50,423 

46,190 

47,883 

12 

9,460 

0,703 

12,254 

9,714 

10,730 

52 

47,767 

17,92 

52,423 

48,190 

49,883 

14 

10,825 

0,920 

14,318 

1 1,142 

12,412 

55 

50,767 

20,24 

55,423 

51,190 

52,883 

16 

12,825 

1,292 

16,318 

13,142 

14,412 

58 

53,767 

22,71 

58,423 

54,190 

55,883 

18 

14,825 

1,728 

18,318 

15,142 

16,412 

60 

55,767 

24,43 

60,423 

56,190 

57,883 

20 

16,825 

2,223 

20,318 

17,142 

18,412 

62 

57,767 

26,21 

62,423 

58,190 

59,883 

22 

18,825 

2,783 

22,318 

19,142 

20,412 

65 

60,767 

29,00 

65,423 

61,190 

62,883 

24 

20,825 

3,406 

24,318 

21,142 

22,412 

68 

63,767 

31,94 

68,423 

64,190 

65,883 

26 

22,825 

4,092 

26,318 

23,142 

24,412 

70 

65,767 

33,97 

70,423 

66,190 

67,883 

28 

24,825 

4,840 

28,318 

25,142 

26,412 

72 

67,767 

36,07 

72,423 

68,190 

69,883 

30 

26,825 

5,652 

30,318 

27,142 

28,41  2 

75 

70,767 

39,33 

75,423 

71,190 

72,883 

32 

28,825 

6,526 

32,318 

29,142 

30,41  2 

78 

73,767 

42,74 

78,423 

74,190 

75,883 

34 

30,825 

7,463 

34,318 

31,142 

32,412 

80 

75,767 

45,09 

80,423 

76,190 

77,883 

36 

32,825 

8,463 

36,318 

33,142 

34,412 

85 

80,767 

51,23 

85,423 

81,190 

82,883 

38 

34,825 

9,525 

38,318 

35,142 

36,412 

90 

85,767 

57,77 

90,423 

86,190 

87,883 

40 

35,767 

10,05 

40,423 

36,190 

37,883 

95 

90,767 

64,71 

95,423 

91,190 

92,883 

42 

37,767 

11,20 

42,423 

38,190 

39,883 

100 

95,767 

72,03 

100,423 

, 96,190 

97,883 

Entspricht  6SN  1001-1936,  Tafel  XI,  und  DIN  405. 
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SKODA  GEWINDE-PASSUNGSSYSTEM  SKODA 


NORMALPASSUNG  - BOLZEN 

Metrisches  Gewinde  Reihe  A 

D = AuI3endurchmesser 
d — Kerndurchmesser 
D0  — Flankendurchmesser 
A = Toleranz 


Ma(3e  in  u (1  fi  — 0,001  mm) 


0 

in  mm 

Stei- 
gung 
in  mm 

s 

o I 

d ! 

Do  | 

Abv 

o 

Q) 

-Q 

O 

veichung 

untere 

Tole- 

ranzen 

A D 

Abv 

Q 

o3 

-Q 

O 

veichung 

untere 

Tole- 

ranzen 

A d 

Abw 

o 

a> 

.o 

o 

eichung 

untere 

Tole- 

ranzen 

A 0o 

1 ; 1,2 

0,25 

0 

100 

100 

0 

130 

130 

0 

60 

60 

1 ,4 

0,3 

0 

120 

120 

0 

150 

150 

0 

60 

60 

1,7 

0,35 

0 

140 

140 

0 

160 

160 

0 

65 

65 

2;  2,3 

0,4 

0 

160 

160 

0 

170 

170 

0 

70 

70 

2,6 

0,45 

0 

180 

180 

0 

180 

180 

0 

70 

70 

3 

0,5 

0 

200 

200 

0 

190 

190 

0 

75 

75 

3,5 

0,6 

0 

200 

200 

0 

210 

210 

0 

80 

80 

4 

0,7 

0 

250 

250 

0 

220 

220 

0 

85 

85 

4,5 

0,75 

0 

270 

270 

0 

230 

230 

0 

85 

85 

5 

0,8 

0 

300 

300 

0 

240 

240 

0 

90 

90 

5,5 

0,9 

0 

350 

350 

0 

250 

250 

0 

95 

95 

6;  7 

1 

0 

350 

350 

0 

270 

270 

0 

100 

100 

8;  9 

1,25 

0 

400 

400 

0 

300 

300 

0 

110 

110 

10;  1 1 

1,5 

0 

400 

400 

0 

330 

330 

0 

125 

125 

12 

1,75 

0 

500 

500 

0 

360 

360 

0 

135 

135 

14;  1 6 

2 

0 

500 

500 

0 

380 

380 

0 

140 

140 

18; 20;22 

2,5 

0 

500 

500 

0 

420 

420 

0 

160 

160 

24;  27 

3 

0 

600 

600 

0 

460 

460 

0 

175 

175 

30 

3,5 

0 

700 

700 

0 

500 

500 

0 

190 

190 

33 

3,5 

0 

800 

800 

0 

500 

500 

0 

190 

190 

36;  39 

4 

0 

800 

800 

0 

540 

540 

0 

200 

200 

42;  45 

4,5 

0 
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0 
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6 
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0 
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6 

0 
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0 

660 
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0 

245 

245 
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6 

0 
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1 200 

0 

680 

680 

0 

255 

255 

119 

6 

0 

1300 

1300 
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680 
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0 

255 
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0 
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0 
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Die  Abweichu ngen  fur  Durchmesser  von  5 bis  80  entsprechen  DIN  13  und  14,  Bb.  3 — Tole- 
ranz Mittel  mit  abgerundeten  GrdBen  Ad  auf  10  ft  und  A Do  auf  5 ft. 
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®5M0Dfl  GEWIN DE-PAS SU NGSSYSTEM  SKODA 


NORMALPASSUNG - MUTTER 

Metrisches  Gewinde  Reihe  A 

Dx  -=  AuRendurchmesser 
di  Kerndurchmesser 
D0]  Flankendurchmesser 
A — Toleranz 

0,001  mm) 


0 

in  mm 

D 

Steigung 
in  mm 
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ot 

1 d, 

I D0,  1 

Untere 
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chung 

Abw 
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eichung 
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+- 

Toleran- 

zen 

A d, 

Abw 

obere 

sichung 

untere 

+ 

Toieran- 

zen 

A D0l 

i;  1,2 

0,25 

0 

0 

100 

100 

0 

60 

60 

1,4 

0,3 

0 

0 

120 

120 

0 

60 

60 

1 ,7 

0,35 

0 

0 

140 

140 

0 

65 

65 

2;  2,3 

0,4 

0 

0 

150 

150 

0 

70 

70 

2,6 

0,45 

0 

0 

170 

170 

0 

70 

70 

3 

0,5 

0 

0 

190 

190 

0 

75 

75 

3,5 

0,6 

0 

0 

230 

230 

0 

80 

80 

4 

0,7 

0 

0 

260 

260 

0 

85 

85 

4,5 

0,75 

0 

0 

280 

280 

0 

85 

85 

5 

0,8 

0 

0 

300 

300 

0 

90 

90 

5,5 

0,9 

0 

0 

330 

330 

0 

95 

95 

6;  7 

1 

0 

0 

380 

380 

0 

100 

100 

8;  9 

1,25 

0 

0 

450 

450 

0 

110 

110 

10;  11 

1 ,5 

0 

0 

500 

500 

0 

125 

125 

12 

1,75 

0 

0 

550 

550 

0 

135 

135 

14;  16 

2 

0 

0 

600 

600 

0 

140 

140 

18;  20;  22 

2,5 

0 

0 

700 

700 

0 

160 

160 

24;  27 

3 

0 

0 

800 

800 

0 

175 

175 

30 

3,5 

0 

0 

900 

900 

0 

190 

190 

33 

3,5 

0 

0 

900 

900 

0 

190 

190 

36;  39 

4 

0 

0 

1000 

1000 

0 

200 

200 

42;  45 

4,5 

0 

0 

1 100 

1100 

0 

215 

215 

48;  52 

5 

0 

0 

1200 

1200 

0 

225 

225 

56;  60 

5,5 

0 

0 

1300 

1300 

0 

235 

235 

64;  68 

6 

0 

0 

1350 

1350 

0 

245 

245 

72;  a2  80 

6 

0 

0 

1350 

1350 

0 

245 

245 

84;  a2  1 1 4 

6 

0 

0 

1400 

1400 

0 

255 

255 

119 

6 

0 

0 

1400 

1400 

0 

255 

255 

1 24 

6 

0 

0 

1450 

1450 

0 

265 

265 

129  at  149 

6 

0 

0 

1450 

1450 

0 

265 

265 

Die  Abweichungen  fur  Durchmesser  5 bis  80  entsprechen  DIN  13  und  14,  Bb.3  — Toleranz 
Mittel,  mit  abgerundeten  GrdBen  Do  auf  5a.  Die  obere  Abweichung  des  auBeren  Durch- 


messers  Dj.  ist  nicht  zahlenmaBig  angegeben  ; sie  ist  durch  das  entsprechende  Werkzeug 
bestimmt. 
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U5H0DA  GEWINDE-PASSUNGSSYSTEM  SKODA 


FEINPASSUNG  - BOLZEN 

Metrisches  Gewinde  Reihe  A 


Haftsitz  E Festsitz  B 


D = Au(3endurchmesser  D0  = Flankendurchmesser 

d = Kerndurchmesser  A =■=  Toleranz 


MaBe  in  ,u  (1  ,«  = 0,001  mm) 


D 

« 1 

Do 

0 

in  mm 

|i 

Abwei- 

chung 

c 

• !1> 

0 N 

Abwe 

obere 

ichung 

untere 

Toleranzen 

Abwei 

obere 

chung 

untere 

Tole- 

ranzen 

55.5 

<D 

0 

unte- 

re 

i2S 

E 

B 

E 

B 

E 

B 

E 

B 

E 

B 

E 

A 

B 

A 

D 

s 

o 

AD 

+ 

+ 

— 

— 

Ad 

Ad 

+ 

+ 

" 

+ 

Do 

Do 

3 

0,5 

0 

50 

50 

30 

70 

130 

90 

160 

160 

30 

70 

10 

30 

40 

40 

3,5 

o'e 

0 

80 

80 

30 

70 

140 

100 

170 

170 

30 

70 

10 

30 

40 

40 

4 

0,7 

0 

80 

80 

35 

80 

150 

105 

185 

185 

35 

80 

10 

35 

45 

45 

4,5 

0,75 

0 

80 

80 

35 

80 

155 

110 

190 

190 

35 

80 

10 

35 

45 

45 

5 

0,8 

0 

80 

80 

35 

80 

160 

1 15 

195 

195 

35 

80 

10 

35 

45 

45 

5,5 

0,9 

0 

80 

80 

40 

90 

170 

120 

210 

210 

40 

90 

10 

40 

50 

50 

6 

1 

0 

80 

80 

40 

90 

180 

1 30 

220 

220 

40 

90 

10 

40 

50 

50 

7 

1 

0 

■r»m 

100 

40 

90 

180 

1 30 

220 

220 

40 

90 

10 

40 

50 

50 

8;  9 

1,25 

0 

100 

100 

45 

100 

200 

145 

245 

245 

45 

100 

10 

45 

55 

55 

10;  1 1 

1,5 

0 

100 

100 

45 

100 

220 

165 

265 

265 

45 

100 

10 

45 

55 

55 

12 

1 ,75 

0 

100 

100 

50 

110 

235 

175 

285 

285 

50 

110 

10 

50 

60 

60 

14;  16 

2 

0 

100 

1 00 

50 

115 

255 

190 

305 

305 

50 

115 

15 

50 

65 

65 

18 

2,5 

0 

100 

100 

55 

125 

285 

215 

340 

340 

55 

125 

15 

55 

70 

70 

20;  22 

2,5 

0 

150 

150 

55 

125 

285 

215 

340 

340 

55 

125 

15 

55 

70 

70 

24;  27 

3 

0 

150 

150 

55 

125 

310 

240 

365 

365 

55 

125 

15 

55 

70 

70 

30;  33 

3,5 

0 

150 

150 

60 

135 

335 

260 

395 

395 

60 

135 

15 

60 

75 

75 

36;  39 

4 

0 

150 

150 

65 

145 

355 

275 

420 

420 

65 

145 

15 

65 

80 

80 

42;  45 

4,5 

0 

150 

150 

65 

150 

380 

295 

445 

445 

65 

150 

20 

65 

85 

85 

48 

5 

0 

150 

150 

65 

150 

400 

315 

465 

465 

65 

150 

20 

65 

85 

85 

52 

5 

0 

200 

200 

65 

150 

400 

315 

465 

465 

65 

150 

20 

65 

85 

85 

56;  60 

5,5 

0 

200 

200 

70 

160 

420 

330 

490 

490 

70 

160 

20 

70 

90 

90 

64 

6 

0 

200 

200 

70 

160 

435 

345 

505 

505 

70 

160 

20 

70 

90 

90 

Die  Werte  bis  zur  Steigung  2,5  wurden  durch  Versuche  festgestellt.  Bei  htiheren  Stei- 
gungen  handelt  es  sich  bloB  um  Richtwerte. 
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®SH0DR 


GEWINDE-PASSUNGSSYSTEM  SKODA 


FEINPASSUNG  - MUTTER 

Metrisches  Gewinde  Reihe  A 

Dx  = Auftendurchmesser 
d i = Kerndurchmesser 
D0i  - Flankendurchmesser 
v = Spiel 
A — Toleranz 


MaBe  in  u (1  u — 0,001  mm) 


0 

in  mm 

D 

Steigung 
in  mm 

Di 

dt 

Do, 

1 _ V. 

S O) 
< c 

03  o 

c’55 
□ 5 

Abwe 

untere 

4- 

ichung 

obere 

H- 

Toleran- 

zen 

Ad, 

Abv 

0) 

Jj 

c 

3 

veichung 

obere 

+ 

Toleran- 

zen 

A D0l 

Abw 

2 

© 

c 

3 

/eichung 

obere 

+ 

Tole- 

ranzen 

A v 

3 

0,5 

0 

70 

180 

110 

0 

75 

75 

0 

25 

25 

3,5 

0,6 

0 

70 

200 

130 

0 

80 

80 

0 

25 

25 

4 

0,7 

0 

80 

210 

130 

0 

85 

85 

0 

30 

30 

4,5 

0,75 

0 

80 

230 

150 

0 

85 

85 

0 

30 

30 

5 

0,8 

0 

80 

240 

160 

0 

90 

90 

0 

30 

30 

5,5 

0,9 

0 

90 

260 

170 

0 

95 

95 

0 

35 

35 

6;  7 

1 

0 

90 

300 

210 

0 

100 

100 

0 

35 

35 

8;  9 

1 ,25 

0 

100 

350 

250 

0 

110 

110 

0 

40 

40 

10;  1 1 

1 ,5 

0 

1 00 

380 

280 

0 

125 

125 

0 

40 

40 

12 

1,75 

0 

1 10 

420 

310 

0 

135 

135 

0 

45 

45 

14;  16 

2 

0 

1 15 

460 

345 

0 

140 

140 

0 

45 

45 

18;  22 

2,5 

0 

125 

530 

405 

0 

160 

160 

0 

50 

50 

24;  27 

3 

0 

125 

600 

475 

0 

175 

175 

0 

50 

50 

30;  33 

3,5 

0 

135 

670 

535 

0 

190 

190 

0 

55 

55 

36;  39 

4 

0 

1 45 

730 

585 

0 

200 

200 

0 

55 

55 

42;  45 

4,5 

0 

150 

800 

650 

0 

215 

215 

0 

55 

55 

48;  52 

5 

0 

150 

870 

720 

0 

225 

225 

0 

55 

55 

56;  60 

5,5 

0 

160 

940 

780 

0 

235 

235 

0 

60 

60 

64 

6 

0 

160 

970 

810 

0 

245 

245 

0 

60 

60 

Die  obere  Abweichung  des  AuGendurchmessers  D ist  nicht  zahlenmaGig  angegeben;  sie 
ist  durch  das  entsprechende  Werkzeug  bestimmt. 
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) SHODtt  GEWINDE-PASSUNGSSYSTEM  SKODA 


normalpassung 

DURCHMESSERKORREKTION  NACH  STEIGUNG 

Die  Toleranzen  des  Flankendurchmessers  A D0jangefuhrt 
auf  Seiten  J 19,  J 20,  beziehen  sich  auf  metrisches  Gewinde 
der  Reihe  A.  Bei  Gewinden,  die  dieselben  Steigungen  bei 
anderen  Durchmessern  haben,  z.  B.  metrische  Gew.  Reihe 
B bis  E,  Oder  anderen  abnormalen  Gewinden,  mussen  die 

Toleranzen  des  Flankendurchmessers  nach  untenstehender 
Tabelle  um  bestimmte  Werte  vergroBert  werden. 

Bei  Feinpassung  sind  keine  Mehrwerte  fur  Flankendurch- 
messer  vorgesehen,  da  die  Toleranz  bei  ho  here  n Giitegraden 
so  eng  beme^sen  ist,  daB  selbst  kleine  Anderungen  das 
Erreichen  gewisser  Sitze  unmdglich  machen. 


MaBein^  (1  u — 0,001  mm) 
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25 

20 

15 

10 
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45 
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30 

25 

20 

10 

1 20  -7- 1 80 

55 

50 

45 

40 

35 

30 

20 

1 80-7-260 

75 

70 

65 

60 

55 

50 

40 

J 23 
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SHODR  GEWINDE-PASSUNGSSYSTEM  SKODA 


NORMALPASSUNG 

DURCHMESSERKORREKTION  NACH  DER  EINSCHRAUBLANGE 

Die  Toleranzen  des  Flankendurchmessers  A Do,  angefiihrt  auf  Seiten  J 19, 
J20,  haben  ihre  Gultigkeit  bei  Muttem  normaler  Hohe.  Bei  abnormalen 
Hohen  sind  die  Toleranzen  nach  untenangefiihrter  Tabelle  abzuandern. 

Bei  Feinpassung  sind  keine  Anderungen  der  Lange  vorgesehen,  da  die 
Toleranz  bei  hdheren  Giitegraden  so  eng  bemessen  ist,  dal3  selbst  kleine 
Anderungen  das  Erreichen  gewisser  Sitze  unmoglich  machen. 
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CO 
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® 
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<8 

O) 
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O) 
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w 
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<D 

-0 

CO 

03 

□ 

N 

i« 

O) 

if 

03  E 
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CO 
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0 

-O 

co 

O’ 

0 

N 

/“ 

03 

II 
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CO 

Lange 
der  Ver- 
schraub. 
in  mm 

Liber  bis 

<D 

JQ 

CO 

03 

3 

N 

/U 

1 

1,5 

— -20 

2,5 

4,5 

— 30 

9 

— 40 

14 

— 45 

1 , 5 -7-  3 

— -1  5 

4,54-9 

— 25 

9+-18 

30 

144-28 

— 35 

3 -7-6 

—10 

94-14 

— 15 

184-27 

— 20 

28  — 42 

— 25 

5-7-8 

0 

144-23 

0 

274-45 

0 

5,5 

42—70 

0 

8-|-9 

— 1—  0 

23  4-27 

+ 15 

4 

45  4-54 

+ 20 

70  4-84 

+ 25 

9-7-1  1 

+ 20 

274-32 

+ 30 

544-63 

+ 40 

84  — 98 

+ 50 

1 1 -M2 

+ 30 

32  4-36 

+ 45 

63  4-72 

+ 60 

98 -M  l 2 

+ 70 

124-14 

+ 40 

364-41 

+ 60 

724-81 

+ 80 

112  — 126 

+ 95 

14-f- 1 7 

+ 50 

41  4-50 

+ 80 

81  4-99 

+ 100 

1 26  4-1  54 

+ 120 

17 

+ 60 

50 

+ 95 

99 

+ 120 

154 

+ 145 

1,5 

2,5 

—25 

3 

6 

— 35 

4,5 

1 1 

— 45 

6 

16 

— 50 

2,5  — 5 

5 -~8 

— 20 

— 15 

64-12 

- 25 

1 1 4-21 

~ 35 

164-32 

— 35 

124-  18 

— 20 

21  4-32 

— 25 

32  4-48 

— 25 

8-M3 

13-15 

0 

+ 15 

1 8 4-30 

0 

32  4-53 

0 

48  4-80 

0 

30  4-36 

+ 15 

53  4-63 

+ 20 

80  4-96 

+ 25 

15  4-18 
184-20 

+ 25 
: +35 

364-42  “ 

+ 35 

63  4-75 

+ 40 

964-1 12 

+ 50 

42  4-48 

+ 50 

75-+  85 

+ 60 

U24-128 

+ 75 

20  — 23 

+ 45 

48  4-54 

+ 70 

854-96 

+ 85 

128  4-144 

+ 100 

23-+28 

+ 60 

54  4-66 

+ 85 

964-1 17 

+ 105 

144  4-176 

+ 125 

28 

+ 70 

66 

+ 105 

117 

+ 125 

176 

+ 150 

2 

3,5 

—25 

8 

— 40 

5 

12 

— 45 

3,5  4-7 

—20 

84-15 

— 30 

12+-24 

— 35 

74-11 

— 10 

154-23 

— 20 

244-36 

— 25 

1 1 4-18 

0 

3,5 

23  4-38 

0 

36  4-60 

0 

184-21 

+ 15 

384-45 

+ 20 

60-+72 

+ 25 

21  4-25 

+ 30 

45  4-53 

+ 35 

72  4-84 

+ 45 

254-28 

+ 45 

53  4-60 

+ 55 

84  4-96 

+ 65 

284-32 

+ 60 

60  4-68 

+ 75 

964-108 

+ 90 

32  4-39 

+ 75 

684-83 

+ 90 

108  4-132 

+ 115 

39 

+ 85 

83 

+ 110 

132 

+ 135 
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m)SH0DR  NORMAL-DURCH  MESSER  UND  L&NGEN 


Entspricht  CSN  1265-1939,  Tafel  V,  und  DIN  3 Normaldurchmesser. 

*)  Die  Mal3e  in  letzter  Spalte  sind  nicht  gebrauchlich  und  daher  womdglich  zu  meiden. 
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®SH0D  A GRUNDREIHE  FOR  NORMZAHLEN 


Ordnungsnummern 
fiir  die 

Normungszahlen 

Mantisse 

Genaue 

Werte 

Abweichung 
der  Hauptwerte 

Vo 

R 40 

Hauptwerte  der 
Grundreihen 

von  0,1 
bis 

1 

von  1 
bis 

10 

von  1 0 
bis 
100 

R 20 

R 10 

R 5 

40 

0 

40 

000 

1,0000 

0 

1,00 

1,00 

1 ,00 

1,00 

39 

1 

41 

025 

1,0593 

+ 0,07 

1,06 

—38 

2 

42 

050 

1,1220 

—0,18 

1,12 

1,12 

-37 

3 

43 

075 

1,1885 

—0,71 

1 ,18 

-36 

4 

44 

100 

1,2589 

—0,71 

1,25 

1,25 

1,25 

35 

5 

45 

125 

1 ,3335 

— 1,01 

1 ,32 

34 

6 

46 

150 

1 ,4125 

—0,88 

1 ,40 

1 ,40 

33 

7 

47 

175 

1 ,4962 

+ 0,25 

1,50 

32 

8 

48 

200 

1 ,5849 

+ 0,95 

1 ,60 

1,60 

1,60 

1,60 

31 

9 

49 

225 

1,6788 

+ 1,26 

1,70 

30 

10 

50 

250 

1,7783 

+ 1,22 

1,80 

1,80 

29 

1 1 

51 

275 

1,8836 

+ 0,87 

1 ,90 

28 

12 

52 

300 

1,9953 

+ 0,24 

2,00 

2,00 

2,00 

27 

13 

53 

325 

2,1  135 

+ 0,31 

2,12 

26 

14 

54 

350 

2,2387 

+ 0,06 

2,24 

2,24 

25 

15 

55 

375 
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@ SHODR  EMPFOHLENE  SITZE  ISA,  CSN,  DIN 


Grobpassung 


Wellen 


laBe  in  ju  (1  ju  - 0,001  mm) 


Bohrungen 


Einheitswelle 


+ 160 
+ 50 

+ 170 
+ 70 

+ 200 
+ 60 

+ 195 
+ 65 

+ 200 
+ 80 

+ 250 
+ 70 

+ 240 
+ 80 

+ 250 
+ 100 

+ 250 
+ 80 

+ 290 
+ 100 

+ 310 
+ 130 

+ 300 
+ 100 

+ 340 
+ 120 

+ 400 
+ 180 

+ 350 
+ 120 

+ 395 
+ 145 

+ 450 
+ 200 

+ 400 
+ 140 

+ 460 
+ 170 

+ 550 
+ 250 

+ 450 
+ 150 

+ 550 
+ 250 

+ 450 
+ 150 

+ 510 
+ 190 

+ 650 

+ 500 

+ 300 

+ 170 

+ 570 

+ 650 
+ 300 

+ 500 
+ 170 

[BE 

+ 800 
+ 350 

+ 550 
+ 200 

+ 630 
+ 230 

+ 800 
+ 350 

+ 550 
+ 200 

| 5001  1 I I I I 1 1 1 1 ^ £ 
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0SKODP 


EMPFOHLENE  SITZE  ISA,  CSN,  DIN 


Sehr  grobe  Passung  MaSe  in  a (i  u ....  0,001  mm)  Einheitswelle 
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SHOD  ft 


WERKZEUG-VIERKANTE 


I 


MaSe  in  mm 


Schaft 

0 

Vierkant 

Schaft 

0 

Vierkant 

s 

Lange  1 

S 

Lange  1 

von 

bis 

Nenn- 

ma(3 

Abwe 

obere 

ichung 

untere 

von 

bis 

Nenn: 

maf3 

Abwe 

obere 

chung 

untere 

2,48 

2,83 

2,1 

5 

17,34 

19,33 

14,5 

17 

2,84 

3,20 

2,4 

0 

—0,08 

5 

19,34 

21,33 

16 

0 

—0,20 

19 

3,21 

3,60 

2,7 

6 

21,34 

24,00 

18 

21 

3,61 

4,01 

3,0 

6 

24,01 

26,67 

20 

23 

4,02 

4,53 

3,4 

6 

26,68 

29,33 

22 

25 

4,54 

5,08 

3,8 

7 

29,34 

32,00 

24 

27 

5,09 

5,79 

4,3 

0 

—0,1  2 

7 

32,01 

34,67 

26 

0 

—0,25 

29 

5,80 

6,53 

4,9 

8 

34,68 

38,67 

29 

32 

6|54 

7,33 

5,5 

8 

38,68 

42,67 

32 

35 

7,34 

8,27 

6,2 

9 

42,68 

46,67 

35 

38 

8,28 

9,46 

7 

10 

46,68 

52,06 

39 

42 

9,47 

10,67 

8 

1 1 

52,07 

58,67 

44 

47 

0 

—0,15 

10,68 

12,00 

9 

12 

58,68 

65,33 

49 

52 

12,01 

13,33 

10 

13 

65,34 

73,33 

55 

58 

13,34 

14,67 

11 

14 

73,34 

81 ,33 

61 

64 

0 

—0,20 

0 

—0,30 

14,68 

16,00 

12 

15 

81 ,34 

90,66 

68 

71 

16,01 

17,33 

13 

16 

90,67 

101,33 

76 

79 

INNEN-VIERKANTE 


MaBe  in  mm 


Innen-Vierkant 

s 

NennmaB 

Abweichung 

von 

bis 

obere 

untere 

2,1 

3,4 

6,2 

1 1 

3,0 

5,5 

10 

18 

+ 0,10 
+ 0,20 
+ 0,30 
+ 0,40 

+ 0,03 
+ 0,04 
+ 0,05 
+ 0,06 

0TJ  c 

ilr.2 

.£  S ^ > 
* .5  © c 


Innen-Vierkant 

s 

NennmaB 

Abweichung 

von 

bis 

obere 

untere 

20 

29 

+ 0,50 

+ 0,07 
+ 0,08 

32 

49 

+ 0,60 

55 

76 

+ 0,70 

+ 0,1 

c 5 S5 
.r  n S > 
<1)  c 

'o->  c 
C f)  - 


0,03 

0,04 

0,05 

0,06 


0,07 

0,08 

0,1 


Entspricht  CSN  11024932,  Tafel  I,  II,  und  DIN  10. 
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^ SHOD  ft 


BEFESTIGUNG  DER  REIBAHLEN  UND  SENKER 


Boh- 

rung 

Mit- 

nehmer- 

breite 

Mit- 

nehmer- 

htfhe 

Nuten- 

breite 

Nuten- 

tief© 

Spiel 

Abrundung 

MaB 

d 

a 

b 

a1 

c 

r 

r1 

e 

5 

2 

2,5 

2,2 

3,0 

0,5 

0,5 

I 

8 

3 

3,5 

3,3 

4,0 

0,5 

0,5 

0,3 

0,5 

10 

4 

4,6 

4,3 

5,6 

1,0 

1,0 

0,5 

0,5 

13 

4 

4,6 

4,3 

5,6 

1,0 

i.o 

0,5 

0,8 

16 

5 

5,6 

5,4 

6,6 

1,0 

1,0 

0,5 

0,8 

19 

6 

6,7 

6,4 

8,2 

1,5 

1,5 

1,0 

0,8 

22 

7 

7,7 

7,4 

9,2 

1,5 

1,5 

1,0 

1,0 

27 

8 

8,8 

8,4 

10,3 

1,5 

1,5 

1,0 

1,0 

32 

10 

9,8 

10,4 

11,8 

2,0 

2,0 

1 ,o 

1,5 

40 

12 

1 1,0 

12,4 

13,0 

2,0 

2,0 

1,0 

1,5 

50 

14 

12,0 

14,4 

14,5 

2,5 

2,5 

1,5 

1,5 

60 

16 

13,0 

16,4 

15,5 

2,5 

2,5 

1,5 

2,0 

70 

18 

14,0 

18,4 

16,5 

2,5 

2,5 

1,5 

2,0 

80 

20 

15,0 

20,5 

18,0 

3,0 

3,0 

1,5 

2,0 

100 

24 

16,0 

24,5 

19,0 

3,0 

3,0 

1,5 

2,0 

Entspricht  6SN  1009-1926,  Tafel  V,  und  DIN  138 
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® SHOD  ft  frAserbefestigung 


FEDER  UND  NUTEN  FOR 

frAsdorne 


Si 


MaBe  in  mm 


Dorn 

0 

Feder 

Htihe 

HChe 

H8he 

Spiel 

Tiefe  der 
Dornnut 

Breite 

der 

Fraser- 

Ab- 

rundung 

nut 

d 

SXt 

a 

b 

bl 

c 

e 

si 

r 

mm 

3X3 

8,2 

d + 1,5 

11,2 

0,3 

1,8 

3,05 

0,3 

mm 

3X3 

11,2 

d + 1,6 

14,2 

0,4 

1,8 

3,05 

0,4 

4X4 

13,2 

d + 1,7 

17,2 

0,5 

2,8 

4,08 

0,5 

6X6 

17,6 

d + 2,1 

23,6 

0,5  . 

4,4 

6,08 

0,5 

m 

6X6 

22,6 

d + 2,4 

28,6 

0,8 

4,4 

6,08 

0,8 

32 

8X7 

27,0 

d + 2,8 

34,0 

0,8 

5,0 

8,10 

0,8 

40 

10X8 

34,5 

d + 3,5 

42,5 

1,0 

5,5 

10,10 

1,0 

50 

12X8 

44,5 

d + 3,5 

52,5 

1,0 

5,5 

12,10 

1,0 

60 

14  X 9 

54,0 

d + 4,25 

63,0 

1,25 

6,0 

14,10 

1,25 

70 

16X10 

63,5 

d + 5,0 

73,5 

1,5 

6,5 

16,10 

1,5 

80 

18  X 11 

i 73,0 

d + 5,5 

84,0 

1 ,5 

7,0 

18,10 

1 ,5 

100 

24  X 14 

! 91,0 

d + 7,0 

105,0 

2,0 

9,0 

24,15 

2,0 

Entspricht  CSN  IOOS^-1926,  Tafel  VI,  und  auBer  Feder  6x6  fUr  0 27  auch  DIN  138,  nach 
welcher  fUr  den  0 27  die  Feder  7x7  vorgesohrieben  ist. 


FRASER  MIT  QUER- 
NUTEN  FOR 
MITNEHMERLAPPEN 


Bohrung 

d 

10 

13 

16 

22 

27 

32 

40 

50 

Mitnehmerbreite 

b 

6 

8 

8 

8 

10 

BH 

12 

14 

MitnehmerhOhe 

h 

2,6 

2,6 

2,9 

3,5 

3,8 

mwm 

5 

5,5 

Nuten  breite 

bl 

6,4 

8,4 

8,4 

8,4 

10,4 

WESM 

12,4 

14,4 

Nutentiefe 

t 

3,6 

3,6 

3,9 

5 

5,3 

■ESI 

7 

8 

Entspricht  DIN  138. 
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®5ff0Dff 


WERKZEUG  KEGEL 


KEGEL  FOR  WERKZEUGMASCHINEN  UND  WERKZEUGE 
NACH  ISA 

Kegelschafte  mit  Lappen  und  Spindelenden 
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WERKZEUG  KEGEL 


Kegelschafte  mit  Gewinde  und  Spindelenden 


J 46 
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Kegelschafte  mit  Gewinde  und  Spindelenden 


Entepricht  ISA  390620  -390021. 


Bezeichnung 

Sc  haft 

D 

Di 

d 

d4 

\x 

la 

a 

1 

r 

t 

Metrlscher  4 
Kegel  6 

4 

6 

4,1 

6,15 

2,85 

4,4 

— 

2 

3,5 

23 

32 

25 

35 

2 

3 

— 

2,2 

2,5 

0 

9,045 

9,212 

6,453 



5,5 

49,8 

53 

3,2 

— 

— 

2,5 

1 

12,065 

12'240 

9,396 

M 6 

9 

53,5 

57 

3,5 

1 6 

0,2 

3 

2 

1 7^780 

17,980 

14,583 

M 10 

14 

64 

68 

4 

24 

0,2 

4 

Morse- 

Keg  el  3 

23,825 

24,051 

19,784 

M 12 

19 

80,5 

85 

4,5 

28 

0,6 

4 

4 

31 ,267 

31,543 

25,933 

M 14 

25 

102,7 

108 

5,3 

32 

1 

5 

5 

44^399 

44,731 

37,574 

M 18 

35 

129,7 

1 36 

6,3 

40 

2,5 

6 

6 

63,348 

63,759 

53,905 

M 24 

50 

181,1 

189 

7,9 

50 

4 

7 

80 

80 

80,4 

70,2 

M 30 

65 

196 

204 

8 

65 

5 

8 

100 

100 

100,5 

88,4 

M 36 

85 

232 

242 

10 

80 

6 

1 0 

Metrischer120 

120 

120,6 

106,6 

M 36 

100 

268 

280 

12 

80 

6 

1 1 

Kegel 

1 60 

160 

1 60,8 

143,0 

M 48 

135 

340 

356 

16 

100 

8 

14 

200 

200 

201 

179,4 

M 48 

170 

412 

432 

20 

100 

1 0 

18 

Bezeichnung 

Schaft  | 

Aufnahmekegel* 

Kegel 

D 

d7 

d8 

d9 

3 

d6 

d* 

u 

Metrischer  4 
Kegel  6 

4 

6 

— 

— 

3 

4,6 

— 

25 

34 

1 : 20  = 0,05 

1 : 20  = 0,05 

0 

1 

2 

Morse- 

Kegel  3 

4 

5 

6 

9,045 

12,065 

17,780 

23,825 
31 ,267 
44,399 
63,348 

6,4 

10.5 

12.5 
15 

19 

25 

8 

12,5 

15 

19 

24 

31 

8,5 

13,2 

17,5 

22 

28 

36 

3.5 

4.5 

6 

8 

10 

1 1 

6.7 

9.7 
14,9 

20,2 

26,5 

38,2 

54,8 

7 

1 1,5 

14 

18 

23 

27 

52 

56 

67 

84 

107 

135 

187 

1 : 19,212  = 0,05205 

1 : 20,047  = 0,04988 

1 : 20,020  = 0,04995 

1 : 19,922  « 0,05020 

1 ; 19,254  = 0,05194 

1 : 1 9,002  = 0,05263 

1 . 19,180  = 0,05214 

80 

80 

31 

38 

45 

14 

71,4 

33 

202 

1 : 20  = 0,05 

1 00 

100 

37 

45 

52 

15 

89,9 

39 

240 

1 : 20  — 0,05 

Metrischerl  20 

120 

37 

45 

52 

15 

108,4 

39 

276 

1 : 20  = 0,05 

Kegel 

1 60 

1 60 

50 

60 

68 

18 

145,4 

48 

350 

1 : 20  = 0,05 

200 

200 

50 

60 

68 

18 

182,4 

56 

424 

1 : 20  = 0,05 

x)  Form  und  MaBe  fur  metrisohe  Kegel  4 und  6 slnd  auf  Seite  J 44  und  J 45. 


xx)  Gewinde  d1  laut  Normen  CSN  1009-1926,  DIN  228  vom  Juni  1925: 


Morse- 

Kegel 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

Metr. 

Kegel 

80,  100,  120 

160 

200 

Gew.  di 

M 6 

M 10 

WVa" 

W8/*" 

W1" 

Gew.  di 

W15/." 

W 1 *U" 

W2" 

J 47 
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WERKZEUG  KEGEL 


isa-frAskegel 


GroBte  axiale  Verschiebung  des  MaBes  Dj 
von  der  Stirnflache  ± 0,4  mm 


Frasspindelkopfe 


Entspricht  ISA  390301  Juli  1939 


Mitnehmer  | m 
fCir  die  GrtfBe  41/?r~" 


MaBe  in  mm 


MaBe 

Bezeichnung 

17/' 

1 74" 

2s//' 

41//' 

Dl 

31,750 

44,450 

69,850 

107,950 

d2 

69,832  h5 

88,882  h5 

128,570  h5 

221,440  h5 

dl 

17,40  H 1 2 

25,32  H 1 2 

39,60  H 1 2 

60,20  HI  2 

d2  min. 

17 

17 

27 

35 

L min. 

73 

100 

140 

220 

91 

M 10 

M 12 

M 16 

M 20 

'l 

16 

20 

25 

30 

92 

M 6 

M 6 

M 12 

M 12 

l2 

9 

9 

18 

18 

b1 

15,888  M6 

15,888  M6 

25,415  M6 

25,415  M6 

c min. 

8 

8 

12,5 

12,5 

e 

25,0  ± 0,100 

33,0  ± 0,125 

49,5  ± 0,125 

73,0  ± 0,150 

f 

54,0  ± 0,150 

66,7  ± 0,150 

101,6  ± 0,175 

1 77,8  ± 0,200 

m min, 

12,5 

16 

19 

38 

*)V 

0 ± 0,030 

0 ± 0,030 

0 ± 0,040 

0 ± 0,040 

b2 

15,888  h5 

15.888  H5 

25,415  h5 

25,415  h5 

k max. 

17 

20 

27 

46 

h max. 

16 

16 

25 

25 

*)  v ist  die  zulassige  Abweichung  der  Mittelebene  jedes  Steines  von 
(Passung  h9j  h5,  H12,  M6  laut  ISA-Passungssystem.) 


nach  h9  gefertigt. 
der  Spindelachse. 


J 48 
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itfODff  WERKZEUG  KEGEL 


ISA -FR  AS  KEGEL  Frasdorne 


L_ 


Entspricht  ISA  390302  Juli  1939 

MaBe  in  mm 

Bezeichnung 

MaBe 

- I1//' 

i8A 

" 

28/*" 

4Va" 

Dl 

31,750 

44,4 

50 

69,850 

107,950 

d1 

17,40  alO 

25,32  alO 

39,60  alO 

60,20  alO 

d2 

16 

24 

38 

58 

d4 

12,5 

17 

25 

31 

<% 

15 

20 

30 

36 

L max. 

70 

95 

130 

210 

'1 

50 

67 

102 

165 

24 

30 

45 

56 

!3 

50 

60 

90 

110 

g 

M 12 

M 

16 

M 24 

M 30 

m 

3 

£ 

8 

10 

s 

6 

* -J 

11 

12 

z 

1,6  ± 0,400 

1,6  ± 0,400 

3,2  ± 0,400 

3,2  ± 0,400 

b 

15,888  B12 

15,888 

B12 

25,4  B12 

25,4  B12 

t max. 

16 

22,5 

35 

60 

x)  w 

0 ± 0,030 

0 ± 0,030 

0 ± 0,040 

0 ± 0,040 

d0  nach  dem  Vorbohrer. 

*)  w Abweichung  der  Mittelebene  joder  Nute  von  der  Dornachse. 
(Passung  alO,  B12  iaut  ISA-Passungssystem.) 


J 49 
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SHODR  WERKZEUGKEGEL 


METRISCHE  KEGELSCHAFTE 


r 


it 


i 


Maf3e  in  mm 


Be- 

zeich- 

nung 

D 

D1 

d 

d1 

1 

>1 

i 

a 

e 

f 

g 

t 

9 

9 

8,2 

6,5 

_ 

54 

50 

4 

1 

12 

12 

12,2 

9,4 

M 6 

56 

52 

15 

4 

0,75 

4 

6 

1,25 

18 

18 

18,2 

14,5 

M 10 

74 

70 

20 

4 

. 1.5 

5 

10,5 

1,5 

24 

24 

24,2 

19,6 

w V/' 

92 

88 

30 

4 

2 

6 

13,5 

2 

32 

32 

32,2 

26,7 

W 

110 

106 

35 

4 

3 

8 

16,5 

2,5 

40 

40 

40,2 

33,8 

W 3/4" 

1 28 

124 

45 

4 

3 

10 

20,0 

3 

50 

50 

50,25 

42,9 

W *//' 

147 

142 

45 

5 

3 

10 

20,0 

3 

60 

60 

60,30 

52,0 

W 1" 

166 

160 

60 

6 

4 

12 

27,0 

4 

70 

70 

70,35 

61,1 

W 1" 

185 

178 

60 

7 

4 

12 

27,0 

4 

Entspricht  CSN  1009-1926,  Tafei  I. 

Diese  Kegel  wurden  in  die  international  Kegelnorm  fur  Werkzeugmaschinen,  die  auf  Seiten 
J 46  und  J 47  angefuhrt  ist,  nicht  aufgenommen. 
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WERKZEUG  KEGEL 


ISA-FRA3KEGEL  Frasspindelkopfe 

Grtfflte  axiale  Verschiebung  des  MaBes  Dx 


MaBe 

Bezeichnung  | 

I1//' 

1 aU” 

2*U" 

4 V4" 

Dl 

31,750 

44,450 

69,850 

107,950 

°2 

69,832  h5 

88,882  h5 

128,570  h5 

221,440  h5 

d1 

17,40  HI  2 

25,32  H 1 2 

39,60  H 1 2 

60,20  H 1 2 

dg  min. 

17 

17 

27 

35 

L min. 

73 

100 

140 

220 

91 

M 10 

M 12 

M 16 

M 20 

>1 

16 

20 

25 

30 

92 

M 6 

M 6 

M 12 

M 12 

]2 

9 

9 

18 

18 

b1 

15,888  M6 

15,888  M6 

25,415  M6 

25,415  M6 

c min. 

8 

8 

12,5 

12,5 

e 

25,0  ± 0,100 

33,0  ± 0,125 

49,5  ± 0,125 

73,0  ± 0,150 

f 

54,0  ± 0,150 

66,7  ± 0,150 

101,6  ± 0,175 

177,8  ± 0,200 

m min, 

12,5 

16 

19 

38 

x)v 

0 ± 0,030 

0 ± 0,030 

0 ± 0,040 

0 ± 0,040 

b2 

15,888  h5 

15,888  h5 

25,415  h5 

25,415  h5 

k max. 

17 

20 

27 

46 

h max. 

16 

16 

25 

25 

1st  der  Mitnehmer  mit  der  Frasspindel  aus  einem  Stuck,  wird  das  MaB  b2  nach  h9  gefertigt. 
x)  v ist  die  zulassige  Abweichung  der  Mitteiebene  jedes  Steines  von  der  Spindelachse. 
(Passung  h9,  hb,  H12,  M6  laut  !SA-Passungssystem.) 


J 48 
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SHODR 


CIA-RDP83-0041 5R005600270001  -9 

WERKZEUG  KEGEL 


Kegelschafte  mil  Gewinde  und  Spindelenden 


Entspricht  ISA  390620  -390821.  MaBe  in  mm 


Schaft 

Bezeichnung 

D 

Di 

d 

d,** 

d* 

li 

la 

B 

II 

r 

t 

Metrischer  4 

4 

2,85 

— 

2 

23 

25 

o 

— 

2,2 

Kegel  6 

6 

4,4 

— 

3,5 

32 

35 

B 

1 

2,5 

O 

9,045 

6,453 



5,5 

49,8 

53 

3,2 

— 

— 

2,5 

1 

12,065 

12,240 

9,396 

M 6 

9 

53,5 

57 

3,5 

16 

0,2 

3 

2 

17,780 

17,980 

14,583 

M 10 

14 

64 

68 

4 

24 

0,2 

4 

Morse- 

Kegel  3 

23,825 

24,051 

19,784 

M 12 

19 

80,5 

85 

4,5 

28 

0,6 

4 

4 

31,267 

31,543 

25,933 

M 14 

25 

102,7 

108 

5,3 

32 

1 

5 

5 

44,399 

44,731 

37,574 

M 18 

35 

129,7 

138 

6,3 

40 

2,5 

6 

6 

63,348 

63,759 

53,905 

M 24 

50 

181,1 

189 

7,9 

50 

4 

7 

80 

80 

80,4 

70,2 

65 

196 

204 

8 

65 

5 

8 

100 

100 

100,5 

88,4 

85 

232 

242 

10 

80 

6 

10 

Metrischerl  20 

120 

120,6 

106,6 

M 36 

100 

268 

280 

12 

80 

6 

1 1 

Kegel 

160 

160 

160,8 

143,0 

M 48 

135 

340 

356 

16 

100 

8 

14 

200 

200 

201 

179,4 

M 48 

170 

412 

432 

20 

100 

10 

18 

Bezeichnung 

Schaft 

Aufnahmekegelx 

Kegel 

D 

d7 

d8 

d9 

S 

d6 

a 

n 

Metrischer  4 

4 







3 

— 

25 

1 : 20  = 0,05 

Kegel  6 

6 

— 

— 

— 

— 

4,6 

— 

34 

1 : 20  = 0,05 

0 

9,045 

“L 

„ 

6,7 



52 

1 : 19,212  - 0,05205 

1 

12,065 

6.4 

8 

8,5 

3,5 

9,7 

7 

56 

1 : 20,047  = 0,04988 

2 

17,780 

10,5 

12,5 

13,2 

4,5 

14,9 

11,5 

67 

1 : 20,020  - 0,04995 

Morse- 

Kegel  3 

23,825 

12,5 

15 

17,5 

6 

20,2 

14 

84 

1 : 19,922  - 0,05020 

4 

31,267 

15 

19 

22 

8 

26,5 

18 

107 

1 : 19,254  * 0,05194 

5 

44,399 

19 

24 

28 

10 

38,2 

23 

135 

1 : 19,002  = 0,05263 

6 

63,348 

25 

31 

36 

11 

54,8 

27 

187 

1 : 19,1  80  = 0,05214 

80 

80 

31 

38 

45 

19 

71,4 

33 

202 

1 : 20  = 0,05 

100 

100 

37 

45 

52 

tffl 

89,9 

39 

240 

1 : 20  = 0,05 

Metrischerl  20 

120 

37 

45 

52 

Hi 

108,4 

39 

276 

1 : 20  = 0,05 

Kegel 

160 

160 

50 

60 

68 

18 

145,4 

48 

350 

1 : 20  = 0,05 

200 

200 

50 

60 

68 

18 

182,4 

56 

424 

1 : 20  = 0,05 

x)  Form  und  Maf3e  fur  inetrische  Kegel  4 und  6 sind  auf  Seite  J 44  und  J 45. 


xx)  Gewinde  d1  laut  Normen  6SN  1009-1926,  DIN  228  vom  Juni  1925: 


Morse- 

Kegel 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

Metr. 

Kegel 

80,  100,  120 

160 

200 

Gew.  di 

M 6 . 

M 10 

WVa" 

W6/," 

WVa" 

W1" 

Gew.  di 

W 1 3U" 

wiv 

W 2" 
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@)SH0DR  WERKZEUG  KEGEL 


KURZE  MORSE-KEGEL  Fl)R  WERKZEUGE 

mit  Lappen  zylindrisoh  kegelig 


Be- 

So  haft  | 

nung 

D 

D1 

d 

di  | 1 

■l 

a 

b 

c 

r 

r1 

8 X) 

0 

8,290 

8,720 

6,1  15 

5,9 

50 

41,8 

8,2 

10,5 

6,5 

4 

1,0 

3,9 

1 

1 1,242 

1 1,665 

8,972 

8,7 

54 

45,5 

8,5 

13,5 

8,5 

5 

1,25 

5,2 

2 

16,857 

17,306 

14,059 

13,6 

65 

56,0 

9,0 

16,5 

10,5 

6 

1,5 

6,3 

3 

22,672 

23,248 

19,132 

18,6 

82 

70,5 

11,5 

20,0  I 

13,0, 

7 

2,0 

7,9 

4 

29,711 

30,349 

25,154 

24,6 

100 

87,7 

12,3 

24,0 

15,0  1 

9 

2,5 

1 1,9 

5 

42,374 

43,126 

36,547 

35,7 

125 

1 10,7 

14,3 

30,5  | 

19,5 

1 1 

3,0 

15,9 

MaBe  in  mm 


*)  Abweichungen 
der  AusmaBe 
s nach  ISA  — h13 
Si  nach  ISA  — A13 


Bezeich- 

nung 

Aufnahmekegel  j 

D 

d2 

]2 

*3 

C1 

s,  X) 

0 

8,290 

6,7 

37,4 

34,5 

15 

3,9 

1 

1 1,242 

9,7 

39,0 

35,5 

19 

5,2 

2 

16,857 

14,9 

48,4 

44,5 

22 

6,3 

3 

22,672 

20,2 

60,2 

55,0 

27 

7,9 

4 

29,71  1 

26,5 

75,7 

68,0 

32 

1 1,9 

5 

42,374 

38,2 

96,0 

86,5 

38 

15,9 

Bezeich- 

Kegel 

nung 

a 

0 

1 : 19,212  = 0,05205 

1 : 20,047  - 0,04988 

1°  29'  26" 

1 

1°  25/  43" 

2 

1 : 20,020  = 0,04995 

1°  25'  50" 

3 

1 : 19,922  = 0,05020 

1°  26'  16" 

4 

1 : 19,254  = 0,05194 

1°  29'  15" 

5 

1 : 19,002  = 0,05263 

1°  30'  26" 
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®SH0Dfl 


WERKZEUGKEGEL 


KURZE  MORSE-KEGEL  FUR  WERKZEUGE 
ohne  Lappen 


Bezeich- 

Sc  haft  J 

nung 

D 

D1 

d 

d,  | i 

■i 

a 

b 

c 

e 

9 

0 

8,290 

8,716 

7,103 

2 

31 

22,8 

8,2 

3,5 

9 

6 

1,2 

1 

1 1 ,242 

1 1,665 

9,970 

3 

34 

25,5 

8,5 

4,5 

9 

9,6 

1,4 

2 

16,857 

17,306 

15,308 

4 

40 

31 

9 

7,5 

9 

14,5 

2,1 

3 

22,672 

23,249 

20,689  ; 

5 

51 

39,5 

11,5 

9 

12 

20 

2,8 

4 

29,71  1 

30,350 

27,130  | 

6 

62 

49,7 

12,3 

12 

12 

27 

3,2 

5 

42,374 

43,127 

38,917  : 

8 

80 

65,7 

14,3 

14,5 

15 

3&,8 

4,8 

Bezeich- 

nung 

Aufnahmekegel 

D 

d2 

l2 

'3 

C1 

si  *> 

h 

z 

0 

8,290 

6,7 

37,4 

20 

11 

3,9 

8 

M 6 

1 

1 1,242 

9,7 

39 

21 

14 

5,2 

9 

M 6 

2 

16,857 

14,9 

48,4 

24 

17 

6,3 

12 

M 6 

3 

22,672 

20,2 

60,2 

33 

21 

7,9 

15 

M 8 

4 

29,71  1 

26,5 

75,7 

39 

26 

1 1,9 

18 

M 8 

5 

42,374 

38,2 

96 

52,5 

30 

15,0 

22 

M 10 

Bezeich- 

nung 

Kegel 

*£  a 

0 

1 : 19,212  = 0,05205 

1°  29'  26" 

1 

1 : 20,047  = 0,04988 

1°  25' 43" 

2 

1 : 20,020  = 0,04995 

1°  25'  50" 

3 

1 : 19,922  = 0,05020 

1 0 26'  1 6" 

4 

1 : 19,254  = 0,05194 

1°  29/  15" 

5 

1 : 19,002  = 0,05263 

1“  30'  26" 

MaBe  in  mm 


*)  Abweichungen 
der  AusmaBe 
s-j  nach  ISA  - A13 
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SHODR  UMRECHNUNGSTAFEL  MILLIMETER-ZOLL 


1 mm  «=  0,03937" 


0 

10 

20 

30 

40 

50 

00 

70 

80 

90 

100 

110 

120 

130 

140 

150 

160 

170 

180 

190 

200 

210 

220 

230 

240 

250 

•'  260 
270 
280 
290 
300 

310 

320 

330 

34-0 

350 

360 

370 

380 

390 

400 

410 

420 

430 

440 

4.50 

460 

470 

480 

490 


0,0000 
0,3937 
0,7874 
1,181  1 
1,5748; 
1,9685 

2,3022 

2,7559 

3,1496 

3,5433 

3,9370 

4,3307 
4,7244 
5,1  181 
5,51  181 
5,9055 

6,2992 

6,6929 

7,0866 

7,4803 

7,8740 

8,2677 

8,6614 

9,0551 

9,4488 

9,8425 

10,2362 
10,6299 
1 1,0236 
1 1,4173 
1 1,81  10 

12,2047 

12,5984 

12,9921 

13,3858 

13,7795 

14,17321 
14,5669 
14,96061 
15,3543 
1 5,7480| 

16,1417 

16,5354 

16,9291 

17,3228 

17,7165 

18,1  102 
18,5039 
18,8976 
19,2913 


0,0394 

0,4331 

0,8268 

1,2205 

1,6142 

2,0079 

2,4016 

2,7953 

3,1890 

3,5827 

3,9764 

4,3701 

4,7638 

5,1575 

5,5512 

5,9449 

6,3386 

6,7323 

7,1260 

7,5197 

7,9134 

8,3071 

8,7008 

9,0945 

9,4882 

9,8819 

10,2756 
10,6693 
1 1,0630 
1 1,4567 
11,8504 

12,2441 

12,8378 

13,0315 

13,4252 

13,8189 

14,2126 
14,6063 
1 5,0000 
15,3937 
15,7874 

16,181 1 
16,57481 
16,9685 
17,3622 
17,7559 

18,1496 

18,5433 

18,9370 

19,3307 


0,0787 
0, 47241 
0,8661 
1,2598 
1,6535 
2,0472| 

2,4409 

2,83461 

3,2283 

3,6220 

4,0157 

4,4094 

4,8031 

5,1969 

6,5906 

5,9843 

6,3780 

6,7717 

7,1654 

7,5591 

7,9528 

8,3465 

8,7402 

9,1339 

9,5276 

9,9213 

10,3150 

10,7087 

11,10241 

11,4961 

11,8898 

12,2835 

12,6772 

13,0709 

13,4646 

13,8583 

14,2520 

14,6457 

15,03941 

15,4331 

15,8268 

16,2205 

16,6142 

17,0079 

17,4016 

17,7953 

18,1890 

18,5827 

18,9764 

19,3701 


0,1  181 
0,51  18 
0,9055; 
1,2992 
1,6929 
2,0866 

2,4803 

2,8740 

3,2677 

3,6614 

4,0551 

4,4488 

4,8425 

5,2362 

5,6299 

6,0236 

6,4173 

6,8110 

7,2047 

7,5984, 

7,9921 

8,3858 

8,7795 

9,1732 

9,5669 


9,9606  10,0000 


10,3543 
10,7480, 
1 1,1417 
1 1 ,53541 
1 1 ,9291 

12,3228 
12,7165 
13,1  102 
13,5039 
13,8976 

14,2913 

14,6850, 

15,0787 

15,47241 

15,8661 

16,2598 

16,6535 

17,0472 

17,4409 

17,8346 

18,2283 

18,6220 

19,01571 

19,4094 


0,1575 
0,5512 
0,9449 
1, 3386| 
1,7323 
2,1260 

2,5197 

2,9134 

3,3071 

3,7008 

4,0945 

4,4882 

4,8819 

5,2756; 

5,6693 

0,0630 

6,4567 

6,85041 

7,2441 

7,6378 

8,0315 

8,4252 

8,8189 

9,2126 

9,6063 


10,3937 
10,7874 
11,1811 
11,5748 
1 1,9685 

12,3622 

12,7559 

13,1496 

13,5433 

13,9370 

14,3307 
14,7244 
15,1  181 
15,51 18 
1 5,9055] 

16,2992 

16,6929 

17,0886 

17,4803 

17,8740 

18,2677 

18,6614 

19,0551 

19,4488 


0,1969 

0,5906 

0,9843 

1,3780 

1,7717 

2,1654| 

2,5591 

2,9528 

3,3465 

3,7402 

4,1339 

4,5276 

4,9213 

5,31501 

5,7087 

6,1024 

6,4961 

6,8898 

7,2835 

7,6772 

8,0709 

8,4646 
8,8583 
9, 2520| 
9,6457 
10,0394 

10,4331 
10,8268 
11,2205 
1 1,6142 
12,0079 

12,4016 

12,7953 

13,1890 

13,5827 

13,9764 

14,3701 

14,76381 

15,1575 

15,5512 

15,9449 

16,3386 
16,7323 
17,1260 
17,5197 
1 7,91  34j 

18,3071 

18,70081 

19,0945 

19,4882 


0,2362 

0,6299 

1,0236 

1,4173 

1,8110 

2,2047 

2,5984 

2,9921 

3,3858 

3,7795 

4,1732 

4,5669 

4,9606 

5,3543 

5,74801 

6,1417 

6,5354 
6,9291 
7,3228 
7,7165 
8,1  102 

8,5039 

8,8976 

9,2913 

9,68501 

10,0787 

10,4724 
10,8661 
1 1,2598 
11,0535 
12,0472 

12,4409 

12,8346 

13,2283 

13,6220 

14,0157 

14,4094 

14,8031 

15,1969 

15,5906 

15,0843 

16,3780 
1 6,771  7j 
17,1  654 
17,5591 
17,9528 

18,3465 

18,7402 

19,1339 

19,5276 


0,2756 

0,6693 

1,0630 

1,4567 

1,8504 

2,2441 

2,6378 

3,0315 

3,4252 

3,8189 

4,2126 

4,6063 

5,00001 

5,3937 

5,7874; 

6,1811 

6,5748 

6,9685 

7,3622 

7,7559 

8,1496 

8,5433 

8,9370 

9,3307 

9,7244 

10,1181 

10,51  18 
10,9055 
11,2992 
11,6929 
12,0866 

12,4803 

12,8740 

13,2677 

13,6614 

14,0551 

14,4488 

14,8425! 

15,2362 

15,6299 

16,0236 

16,4173 
16,81  10 
17,2047 
17,5984 
17,9921 

18,3858 

18,7795 

19,1732 

19,5669 


0,3150 

0,7087 

1,1024| 

1,4961 

1,8898 

2,2835 

2,6772 

3,0709 

3,4646 

3,8583 

4,2520| 

4,6457 

5,0394 

5,4331 

5,8268 

6,2205 

0,6142 

7,0079 

7,4016 

7,7953 

8,1890 

8,5827 

8,9764| 

9,3701 

9,76381 

10,1575 

10,5512 
10,9449 
11,3386 
1 1,7323 
1 2, 1 260| 

12,5197 

12,91341 

13,3071 

13,7008 

14,0945 

14,4882 

14,8819 

15,2756 

15,6693 

16,0630 

16,45671 
16,8504 
17,2441 
1 7,6378 
18,0315 

8,4252 

18,8189 

9,2126 

19,6063 


0,3543 

0,7480 

1,1417 

1,5354 

1,9291 

2,3228 

2,7165 
3,1  102 
3,5039 
3,8976 
4,2913 

4,6850 

5,0787 

5,47241 

5,8661 

6,2598| 

6,6535 

7,0472 

7,4409 

7,8346 

8,2283 

8,6220^ 

9,0157 

9,4094 

9,8031 

10,1969 

10,59061 
10,9843 
1 1,3780, 
1 1,7717 
12,1654' 

12,5591 

12,9528 

13,3465 

13,7402 

14,1339 

1 4,5276j 
14,9213 
15,3150 
15,7087 
16,1024 

16,4961 
16,8898 
17,2835 
7, 6772, 
8,0709 

18,4646 

18,8583 

19,2520 

19,6457 


500  mm  — 19,6850" 
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®SH00  A 


UMRECHNUNGST AFEL  ZOLL-MILLIMETER 


1"  — 25,400  mm  von  1/64"  bis  12" 


1 Zoll  | 0 | 1 

2 

3 

4 

5 

0 

1/64 

1/32 

3/64 

0 

0,015  625 
0,031  25 

0,046  875 

0 

0,390  9 
0,793  8 

1 , 1 90  6 

25,400  0 
25,796  9 
26,193  8 
26,590  6 

50,800  0 
51,196  9 
51,593  8 
51,990  6 

70,200  0 
76,596  9 
76,993  8 
77,390  6 

101,6000 
101,996  9 
102,393  8 
102,790  6 

127,000  0 
127,396  9 
127,793  8 
128,190  6 

1/16 

5/64 

3/32 

7/64 

0,062  5 

0,078  125 
0,093  75 
0,109  375 

1,587  5 

1 ,984  4 
2,381  2 
2,778  1 

26,987  5 
27,384  4 
27,781  2 
28,178  1 

52,387  5 
52,784  4 
53,181  2 
53,578  1 

77,787  5 
78,184  4 
78,581  2 
78,978  1 

103,187  5 
103,584  4 
103,981  2 
104,378  1 

128,587  5 
128,984  4 
129,381  2 
129,778  1 

1/8 

9/64 

5/32 

II  /64 

0,125 

0,140  625 
0,156  25 
0,171  875 

3,175  0 
3,571  9 
3,968  8 
4,365  6 

28,575  0 
28,971  9 
29,368  8 
29,765  6 

53,975  0 
54,371  9 
54,768  8 
55,165  6 

79,375  0 
79,771  9 
80,168  8 
80,565  6 

104,775  0 

105,171  9 

105,568  8 
105,965  6 

130,175  0 
130,571  9 
130,968  8 
131,365  6 

3/16 

13/64 

7/32 

15/64 

0,1875 

0,203  125 
0,21875 
0,234  375 

4,762  5 
5,159  4 
5,556  2 
5,953  1 

30,162  5 
30,559  4 
30,956  2 
31,353  1 

55,562  5 
56,959  4 
50,356  2 
56,753  1 

80,962  5 
81,359  4 
81,756  2 
82,153  1 

106,362  5 
106,759  4 
107,156  2 
107,553  1 

131,762  5 
132,159  4 
132,556  2 
132,953  1 

1/4 

17/64 

9/32 

19/64 

0,25 

0,265  625 
0,281  25 
0,296  875 

6,350  0 
6,746  9 
7,143  8 
7,540  6 

31,750  0 

32,146  9 
32,543  8 
32,940  6 

57,150  0 

57,546  9 
57,943  8 
58,340  6 

82,550  0 
82,946  9 
83,343  8 
83,740  6 

107,950  0 
108,346  9 
108,743  8 
109,140  6 

133,350  0 
133,740  9 
134,143  8 
134,540  0 

5/16 

21/64 

11/32 

23/64 

0,312  3 

0,328  125 
0,343  75 
0,359  375 

7,937  5 
8,334  4 
8,731  2 
9,128  1 

33,337  5 
33,734  4 
34,131  2 
34,528  1 

58,737  5 
59,134  4 
50,531  2 
59,928  1 

84,137  5 

84,534  4 
84,931  2 
85,328  1 

109,537  5 
109,934  4 
110,331  2 

1 10,728  1 

134,937  5 
135,334  4 
135,731  2 
136,128  1 

3/8 

25/64 

13/32 

27/64 

0,375 

0,390  625 
0,406  25 
0,421  875 

9,525  0 
9,921  9 
10,318  8 
10,715  6 

34,925  0 

35,321  9 

35,718  8 
36,1  15  6 

60,325  0 
60,721  9 
61, 118  8 
61,515  6 

85,725  0 

86,121  9 
86,518  8 
86,915  6 

1 1 1,125  0 

1 1 1,521  9 

1 1 1,918  8 
112,315  6 

136,525  0 
136,921  9 
137,318  8 
137,715  6 

7/16 

29/64 

15/32 

31/64 

0,437  5 

0,453  125 
0,468  75 
0,484  375 

11,112  5 

1 1,509  4 
11,906  2 
12,303  1 

36,51  2 5 
36,909  4 
37,306  2 
37,703  1 

61,912  5 
62,309  4 
62,706  2 
63,103  1 

87,312  5 
87,709  4 
88,106  2 
88,503  1 

1 12,712  5 

1 13,109  4 

1 13,506  2 

1 13,903  1 

138,1 12  5 
138,500  4 
138,906  2 
139,303  1 

1/2 

33/64 

17/32 

35/64 

0,5 

0,515  625 
0,531  25 
0,546  875 

12,700  0 

13,096  9 

13,493  8 

13,890  6 

38,100  0 

38,496  9 
38,893  8 

39,290  6 

63,500  0 
03,896  9 
64,293  8 
64,690  6 

88,900  0 

89,296  6 
89,693  8 
90,090  6 

114,300  0 
114,696  9 

1 15,093  8 
115,490  6 

139,700  0 
140,096  9 
140,493  8 
140,890  6 

9/16 

37/64 

19/32 

39/64 

0,562  5 

0,578  125 
0,593  75 
0,609  375 

39,687  5 
40,084  4 
40,481  2 
40,878  1 

65,087  5 
65,484  4 
65,881  2 
66,278  1 

90,487  5 
90,884  4 
91,281  2 
91,678  1 

1 15,887  5 
116,284  4 

1 16,681  2 

1 17,078  1 

141,287  5 
141,684  4 
142,081  2 
142,478  1 

5/8 

41/64 

21/32 

43/64 

0,625 

0,640  625 
0,656  25 
0,671  875 

15,875  0 
16,271  9 
16,668  8 
17,065  6 

41,275  0 
41,671  9 
42,068  8 
42,465  6 

66,675  0 
67,071  9 
67,468  8 
67,865  0 

92,075  0 
92,471  9 
92,868  8 
93,265  8 

1 17,475  0 

1 17,871  9 

1 18,268  8 

1 18,665  6 

142,875  0 
143,271  9 
143,668  8 
144,065  6 

11/16 

45/64 

23/32 

47/64 

0,687  5 
0,703  125 
0,718  75 
0,734  375 

17,462  5 

17,859  4 
18,256  2 
18,653  1 

42,862  5 

43,259  4 
43,656  2 
44,053  1 

68,262  5 

68,659  4 
69,056  2 
69,453  1 

93,662  5 

94,059  4 
94,456  2 
94,853  1 

1 19,062  5 
119,459  4 
119,856  2 
120,253  1 

144,402  5 
144,859  4 
145,256  2 
145,653  1 

3/4 

49/64 

25/32 

51/64 

0,75 

0,765  625 
0,781  25 
0,796  875 

19,050  0 
19,446  9 
19,843  8 
20,240  6 

44,450  0 
44,846  9 
45,243  8 
45,640  6 

09,850  0 
70,246  9 
70,643  8 
71,040  6 

95,250  0 
95,646  9 
96,043  8 
96,440  6 

120,650  0 
121,046  9 
121,443  8 
121,840  0 

146,050  0 
146,446  0 
146,843  8 
147,240  6 

13/16 

53/64 

27/32 

55/64 

0,8125 
0,828  125 
0,843  75 
0,859  375 

20,637  5 
21,034  4 
21,431  2 
21,828  1 

46,037  5 
46,434  4 
46,831  2 
47,228  1 

71,437  5 
71,834  4 
72,231  2 
72,628  1 

96,837  5 
97,234  4 
97,631  2 
98,028  1 

122,237  5 
122,634  4 
123,031  2 
123,428  1 

147,637  5 
148,034  4 
148,431  2 
148,828  1 

7/8 

57/64 

29/32 

59/64 

0,875 

0,890  625 
0,906  25 
0,921  875 

22,225  0 

22,621  9 
23,018  8 
23,415  6 

47,625  0 
48,021  9 
48,418  8 
48,815  6 

73,025  0 
73,421  9 
73,818  8 
74,215  6 

08.425  0 
98,821  9 
99,218  8 
99,615  6 

123,825  0 
124,221  9 
124,618  8 
125,015  6 

149,225  0 
149,621  9 
150,018  8 
150,415  6 

15/16 

61/64 

31/32 

63/64 

0,937  5 
0,953  125 
0,968  75 
0,984  375 

23,812  5 

24,209  4 
24,606  2 
25,003  1 

49,212  5 
49,609  4 
50,006  2 
50,403  1 

74,612  5 
75,009  4 
75,406  2 
75,803  1 

100,012  5 
100,409  4 
100,806  2 
101,203  1 

125,412  5 
125,809  4 
126,206  2 
128,603  1 

150,812  5 
151,209  4 
151,606  2 
| 152,003  1 
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UMRECHNUNGST AFEL  ZOLL-MILLIMETER 


Fortsetzung 1"  = 25,400  mm  von  1/64"  bis  12" 


Zotl 

6 

7 

8 

9 

10 

1 1 

0 

1/64 

1/32 

3/64 

0 

0,015  625 
0,031  25 
0,046  875 

152,400  0 
152,796  9 
153,193  8 
153,590  6 

177,800  0 
178,196  9 
178,593  8 
178,990  6 

203,200  0 
203,596  9 
203,993  8 
204,390  6 

228,600  0 
228,996  9 
229,393  8 
229,790  6 

254,000  0 
254,396  9 
254,793  8 
255,190  6 

279,400  0 
279,796  9 
280,193  8 
280,590  6 

1/16 

5/64 

3/32 

7/64 

0,062  5 
0,078  125 
0,093  75 
0,109  375 

153,987  5 
154,384  4 
154,781  2 
155,178  1 

179,387  5 
179,784  4 
180,181  2 
180,578  1 

204,787  5 
205,184  4 
205,581  2 
205,978  1 

230,187  5 
230,584  4 
230,981  2 
231,378  1 

255,587  5 
255,984  4 
256,381  2 
256,778  1 

280,987  5 
281,384  4 
281,781  2 
282,178  1 

1/8 

9/64 

5/32 

11/64 

0,125 
0,140  625 
0,156  25 
0,171  875 

155,575  0 
155,971  9 
156,368  8 
156,765  6 

180,975  0 
181,371  9 
181,768  8 
182,165  6 

206,375  0 
206,771  9 
207,168  8 
207,565  6 

231,775  0 
232,171  9 
232,568  8 
232,965  6 

257,175  0 
257,571  9 
257,968  8 
258,365  6 

282,575  0 
282,971  6 
283,368  8 
283,765  6 

3/16 

13/64 

7/32 

15/64 

0,1875 
0,203  125 
0,218  75 
0,234  375 

157,162  5 
157,559  4 
157,956  2 
158,353  1 

182,562  5 
182,959  4 
183,356  2 
183,753  1 

207,962  5 
208,359  4 
208,756  2 
209,153  1 

233,362  5 
233,759  4 
234,156  2 
234,553  1 

258,762  5 
259,159  4 
259,556  2 
259,953  1 

284,162  5 
284,559  4 
284,956  2 
285,353  1 

1/4 

17/64 

9/32 

19/64 

0,25 

0,265  625 
0,281  25 
0,296  875 

158,750  0 
159,146  9 
159,543  8 
159,940  6 

184,150  0 
184,546  9 
184,943  8 
186,340  6 

209,550  0 
209,946  9 
210,343  8 
210,740  6 

234,950  0 
235,346  9 
235,743  8 
236,140  6 

260,350  0 
260,746  9 
261,143  8 
261,540  6 

285,750  0 
286,146  9 
286,543  8 
286,940  6 

5/16 

21/64 

11/32 

23/64 

0,3125 
0,328  125 
0,343  75 
0,359  375 

160,337  5 
160,734  4 
161,131  2 
161,528  1 

185,737  5 
186,134  4 
186,531  2 
186,928  1 

21  1,137  5 
21  1 ,534  4 
211,931  2 
212,328  1 

236,537  5 
236,934  4 
237,331  2 
237,728  1 

261,937  5 
262,334  4 
262,731  2 
263,128  1 

287,337  5 
287,734  4 
288,131  2 
288,528  1 

3/8 

25/64 

13/32 

27/64 

0,375 

0,390  625 
0,406  25 
0,421  875 

161,925  0 
162,321  9 
162,718  8 
163,1  15  6 

187,325  0 
187,721  9 
188,1  18  8 
188,515  6 

212,725  0 
213,121  9 
213,518  8 
213,915  6 

238,125  0 
238,521  9 
238,918  8 
239,315  6 

263,525  0 
263,921  9 
264,318  8 
264,715  6 

288,925  0 
289,321  9 
289,718  8 
290,1  15  6 

7/16 

29/64 

15/32 

31/64 

0,437  5 
0,453  125 
0,468  75 
0,484  375 

163,512  5 
163,909  4 
164,306  2 
164,703  1 

188,912  5 
189,309  4 
189,706  2 
190,103  1 

214,312  5 
214,709  4 
215,106  2 
215,503  1 

239,712  5 
240,109  4 
240,506  2 
240,903  1 

265,1  12  5 
265,509  4 
265,906  2 
266,303  1 

290,512  5 
290,909  4 
291,306  2 
291,703  1 

1/2 

33/64 

17/32 

35/64 

0,5 

0,515  625 
0,531  25 
0,546  875 

165,100  0 
165,496  9 
165,893  8 
166,290  6 

190,500  0 
190,896  9 
191,293  8 
191,690  6 

215,900  0 
216,296  9 
216,693  8 
217,090  6 

241,300  0 
241,696  9 
242,093  8 
242,490  6 

266,700  0 
267,096  9 
267,493  8 
267,890  6 

292,100  0 
292,496  9 
292,893  8 
293,290  6 

9/16 

37/64 

19/32 

39/64 

0,562  5 
0,578  125 
0,593  75 
0,609  375 

1 106,687  5 
167,084  4 
167,481  2 
167,878  1 

192,087  5 
192,484  4 
192,881  2 
193,278  1 

217,487  5 
217,884  4 
218,281  2 
218,678  1 

242,887  5 
243,284  4 
243,681  2 
244,078  1 

268,287  5 
268,684  4 
269,081  2 
269,478  1 

293,687  5 
294,084  4 
294,481  2 
294,878  1 

5/8 

41/64 

21/32 

43/64 

0,625 

0,640  625 
0,656  25 
0,671  875 

168,275  0 
168,671  9 
169,068  8 
169,465  6 

193,675  0 
194,071  9 
194,468  8 
194,865  6 

219,075  0 
219,471  9 
219,868  8 
220,265  6 

244,475  0 
244,871  9 
245,268  8 
245,665  6 

269,875  0 
270,271  9 
270,668  8 
271 ,065  6 

295,275  0 
295,671  9 
296,068  8 
296,465  6 

11/16 

45/64 

23/32 

47/64 

0,687  5 
0,703  125 
0,718  75 
0,734  375 

169,862  5 
170,259  4 
170,656  2 
171,053  1 

195,262  5 
195,659  4 
196,056  2 
196,453  1 

220,662  6 
221,059  4 
221,456  2 
221,853  1 

246,062  5 
246,459  4 
246,856  2 
247,253  1 

271,462  5 
271,859  4 
272,256  2 
272,653  1 

296,862  5 
297,259  4 
297,656  2 
298,053  1 

3/4 

49/64 

25/32 

51/64 

0,75 

0,765  625 
0,781  25 
0,796  875 

171,450  0 
171,846  9 
172,243  8 
172,640  6 

106,850  0 
197,246  9 
197,643  8 
198,040  6 

222,250  0 
222,646  9 
223,043  8 
223,440  6 

247,650  0 
248,046  9 
248,443  8 
248,840  6 

273,050  0 
273,446  9 
273,843  8 
274,240  6 

298,450  0 
298,846  9 
299,243  8 
299,640  6 

13/16 

53/64 

27/32 

55/64 

0,812  5 
0,828  125 
0,843  75 
0,859  375 

173,037  5 
173,434  4 
173,831  2 

1 74,228  1 

198,437  5 
198,834  4 
199,231  2 
199,628  1 

223,837  5 
224,234  4 
224,631  2 
225,028  1 

249,237  5 
249,634  4 
250,031  2 
250,428  1 

274,637  5 
275,034  4 
275,431  2 
275,828  1 

300,037  5 
300,434  4 
300,831  2 
301 ,228  1 

7/8 

57/64 

29/32 

59/64 

0,875 

0,890  625 
0,906  25 
0,921  875 

174,625  0 
175,021  9 
175,418  8 
175,815  6 

200,025  0 
200,421  9 
200,818  8 
201,215  6 

225,425  0 
225,821  9 
226,218  8 
226,615  6 

250,825  0 
251,221  9 
251,618  8 
252,015  6 

276,225  0 
276,621  9 
277,018  8 
277,415  6 

301 ,625  0 
302,021  9 
302,418  8 
302,815  6 

15/16 

61/64 

31/32 

63/64 

0,937  5 
0,953  125 
0,968  75 
0,984  375 

176,212  5 
176,609  4 
177,006  2 
177,403  1 

201,612  5 
202,009  4 
202,406  2 
202,803  1 

227,012  5 
227,409  4 
227,806  2 
228,203  1 

252,412  5 
252,809  4 
253,206  2 
253,603  1 

277,812  5 
278,209  4 
278,606  2 
279,003  1 

303,212  5 
303,609  4 
304,006  2 
304,403  1 

tl"  - 304,8000  mm 
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) SKODA  UMRECHNUNGST AFEL  ZOLL-MILLIMETER 


0,001  "/  = 1 mil/  = 0,0254  mm 


Zoll 

0,000 

0,001 

0,002 

0,003 

0,004 

0,005 

0,006 

0,007 

0,008 

0,009 

0,00 

0,01 

0,0000 

0,2540 

0,0254 

0,2794 

0,0508 

0,3048 

0,0762 

0,3302 

0,1016 

0,3556 

0,1270 

0,3810 

0,1524 

0,4064 

0,1778 

0,4318 

0,2032 

0,4572 

0,2286 

0,4826 

m 

0,5080 

0,7620 

0,5334 

0,7874 

0,5588 

0,8128 

0,5842 

0,8382 

0,8096 

0,8636 

0,6350 

0,8890 

0,6604 

0,9144 

0,6858 

0,9398 

0,71  12 

0,9652 

0,7366 

0,9906 

0,04 

0,05 

1,0160 

1,2700 

1,0414 

1,2954 

1 ,0668 

1,3208 

1,0922 

1,3462 

1,1176 

1,3716 

1,1430 

1,3970 

1 , 1 684 

1,4224 

1,1938 

1,4478 

1,2192 

1,4732 

1,2446 

1,4986 

0,06 

0,07 

1,5240 

1,7780 

1,5494 

1,8034 

1 ,5748 

1 ,8288 

1,6002 

1,8542 

1,6256 

1,8796 

1,6510 

1,9050 

1,6764 

1,9304 

1,7018 

1,9558 

1,7272 

1,9812 

■ 

0,08 

0,09 

2,0320 

2,2860 

2,0574 

2,31  14 

2,0828 

2,3368 

2,1082 

2,3622 

2,1336 

2,3876 

2,1590 

2,4130 

2,1844 

2,4384 

2,2098 

2,4638 

2,2352 

2,4892 

2,2606 

2,5146 

Beispiel:  0,087"  = 2,2098  mm. 


Zoll 

0,0 

0,1 

0,2 

0,6 

0,7 

0,8 

0,9 

0 

0,00 

2,54 

5,08 

7,62 

10,16 

12,70 

15,24 

17,78 

20,32 

22,86 

1 

25,40 

27,94 

30,48 

33,02 

35,56 

38,10 

40,64 

43,18 

45,72 

48,26 

2 

50,80 

53,34 

55,88 

58,42 

60,96 

63,50 

66,04 

68,58 

71,12 

73,66 

3 

76,20 

78,74 

81,28 

83,82 

86,36 

88,90 

91,44 

93,98 

96,52 

99,06 

4 

101,60 

104,14 

106,68 

109,22 

1 1 1,76 

114,30 

1 16,84 

1 19,38 

121,92 

124,46 

5 

127,00 

129,54 

132,08 

134,62 

137,16 

139,70 

142,24 

144,78 

147,32 

149,86 

6 

152,40 

154,94 

157,48 

160,02 

162,56 

165,10 

167,64 

170,18 

172,72 

175,26 

7 

177,80 

180,34 

182,88 

185,42 

187,96 

190,50 

193,04 

195,58 

198,12 

8 

203,20 

205,74 

208,28 

210,82 

213,36 

215,90 

218,44 

220,98 

223,52 

226,06 

9 

228,60 

231,14 

233,68 

236,22 

238,76 

241,30 

243,84 

246,38 

248,92 

251,46 

10 

254,00 

256,54 

259,08 

261,62 

264,16 

266,70 

269,24 

271,78 

274,32 

276,86 

1 1 

279,40 

281,94 

284,48 

287,02 

289,56 

292,10 

294,64 

297,18 

299,72 

302,26 

Beispiel : 4,687"  ='119,0498  mm.  4,6"  = 116,84  mm 

0,087"  ~ 2,2098  mm 

119,0498  mm 
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Braun’sche  Rohre: 


Verstdrker: 


Kippgerai: 


Normal-Oszillograph 


Typ  OG  2-1  b 


^jS§lS& 

' s*88r® 

I Sgjfjfr ' 


Technische  Daten 

Type  HRP  1/100/1,5 
nufzbarer  Schlrmdurchmesser  90  mm 
Leuchtschlrmfarbe  blau  oder  grun 
ZeltplaMenempflndllchkelt  0,38  mm/V 
MeBplatlenempfindlichkeiJ  0,46  mm/V 

Anodenspannung  etwa  900  V . 

Eingangswiderstand  der  Zell-  und  MeBplat’en  3 MOhm\  bei  Messungen  ohne 
Eingangskapazitai  etwa  27  PF  / VersfSrker 

Frequenzbereich  15  Hz  bis  5 MHz 
4 Slufen 

Verstarkungsfaktor  1000  bis  1500fach 
Verslarkungsregelung  in  9 Stufen 
Eingangswidersfand  1 MOhm 

Eingangskapazitai  30  pF  (16  pF  an  besonders  kapazitdtsarmem  Eingang) 

Frequenzbereich  15  Hz  bis  1 MHz 
Eigen-,  Nelz-  und  Fremdsynchronisation  moglich 
Fremdablenkung  und  50  Hz-Sinusablenkung  vorgesehen 
Zeltplatten  kapazildtsarm  herausgefuhrt  (25  pF) 

Synchronisationsbedarf  bei  1000  Hz;  1 Veff 
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Rohrenbestuckung : 


Nefzanschlufl: 

Abmessungen: 

Gewicht: 


7X6  L 6 
3X6 AC7 

1 X B 879  M oder  2X  2 
2X5  U 4 


2X6  AG  7 
1X524 
1 XStV  280/80 
1 XStV  70/6 
1 XHRP  1/100/1 ,5 


110,  127,  220  V;  50  Hz 
Leistungsbedarf  etwa  250  VA 

Breife  efwa  298  mm;  Hohe  efwa  422  mm;  Tiefe  etwa  477  mm. 
netfo  etwa  48  kg. 


Beschreibung 

Der  Nor tnal  - Oszi l lograph  OG  2 — 1b  dient  zur  Beobachtung  und 
Messung  beliebiger  elektrischer  Vorgdnge  im  Nieder-  und  Hoch- 
frequenzbereich  bis  etwa  5 MHz  bei  unmittelbarer  Bestimmung  der 
GroBe  und  Frequenz  der  zu  messenden  Spannung. 

Trotz  der  Anodenspannung  von  nur  900  V liefert  das  Braun’sche 
Rohr  eine  vorziigliche  Punktscharfe  bei  guter  Empfindlichkeit.  Hellig- 
keitsmodulation  durch  Zuflihrung  entsprechender  periodischer  Span- 
nungen  fur  Zeltmarkenmessung  und  langzeitige  Strahlunterdruckung 
zum  Vermeiden  der  Vorbelichtung  bei  photographischen  Aufnahmen 
sind  vorgesehen.  Eine  Ruckiaufverdunklung  kann  beliebig  zu-  oder 
abgeschaltet  werden, 

Der  Verstdrker  hat  vier  Stufen  und  liefert  maximal  eine  1500-fache 
Verstarkung.  Die  Verstarkungsregelung  erfolgt  uber  eine  Kathoden- 
stufe  (1.  Rohre)  mit  einem  Eingangswiderstand  von  1 Mi?.  Verstarkungs- 
regelung  in  genau  geeichten  Stufen  ist  vorgesehen,  so  da(3  mit  Hilfe 
eines  MeBgitters  am  Schirm  des  Braun’schen  Rohres  die  GroBe  der 
jeweils  zugefiihrten  Spannung  unmittelbar  bestimmt  werden  kann. 


Stufen 

Verstarkung 

notwendige  S 

1 

0 (dir.  Eing.) 

50  Veff 

II 

0 (kap.  Eing.) 

50  „ 

111 

5 fach 

10  „ 

IV 

10  „ 

5 „ 

V 

20  „ 

2,5  „ 

VI 

50  „ 

1 » 

VII 

100  „ 

0,5  „ 

VIII 

200  „ 

0,25  „ 

IX 

500  „ 

0,1  „ 

X 

1000  „ 

0,05  „ 
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Meligerate 


Die  Eichfahigkeit  ist  dadurch  gewahrleistet,  daB  durch  eine  Gegen- 
kopplung  der  Verstdrkungsgrad  von  maxISOOfach  auflOOOfach  herab- 
geregelf  werden  kann,  also  eine  Verstarkungsreserve  geschaffen  wurde. 
Dadurch  kann  die  Alterung  der  Rohren  ausgeglichen  werden.  Fur  die 
Stufen  III  bis  X kann  mittels  einer  Pruffaste  und  einer  dem  Gerdt  ent- 
nommenen  Prufspannung  der  Verstdrkungsgrad  genau  eingesfellt 
werden.  Eingangsspannungen  bis  etwa  10Veff  werden  ohne  Ober- 
steuerung  angezeigt. 

Die  Endstufe  des  Verstarkers  ist  als  eine  durch  Gegenkopplung  besonders 
linearisierte  Gegentaktstufe  ausgebildet,  um  den  Schirm  des  Braun'schen 
Rohres  ohne  Verzerrung  voll  ausschreiben  zu  konnen.  AuBerdem  wird 
durch  die  symmetrische  Ablenkung  des  Braun’schen  Rohres  die  Strich- 
scharfe  erhoht  und  der  Trapezfehler  vermieden. 

Das  Kippgerdt  besteht  aus  einer  Multivibratorschaltung  mit  drei  Pen- 
thoden,  einem  vorgeschalteten  einstufigen  Synchronisationsverstarker 
und  einer  nachfolgenden  Phasenumkehrstufe. 

Der  Frequenzbereich  erstreckt  sich  von  15  Hz  bis  1 MHz  und  ist  in 
folgende  Bereiche  untertellt: 


1 

13,5  bis 

70  Hz 

II 

50  „ 

220  „ 

111 

150  „ 

650  „ 

IV 

400  „ 

1600  t> 

V 

1400  „ 

5500  „ 

V! 

3800  „ 

14500  „ 

VII 

15000  „ 

50000  , 

VIII 

35000  „ 

130000  ft 

IX 

110000  „ 

400000  „ 

X 

370000  „ 

1100000  ,, 

Die  Synchronisierung  kann  entweder  von  der  MeBspannung  selbst, 
von  einer  fremden  Spannung  oder  mit  50  Hz  erfolgen.  Der  Synchroni- 
sierungszwang  kann  in  zwei  Stellungen  grob-  und  feingeregelt  werden. 
Der  Synchronisierspannungsbedarf  befragt  1 Veff  bei  1000  Hz.  Der  Ein- 
gangswiderstand  des  Synchronisierungsverstarkers  betragt  1 MOhm, 
die  Eingangskapazitat  etwa  30  pF. 
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MACHINE  hy 

Lo  sont  des  machines  mod  ernes,  con 
ies  pieces  est  choisi  avec  la  plus  gras 
garantissent  une  grande  stabilite  des  r 


DRAULiatltOmVFRSEllTrWEICTlFIER  LE< 

struites  avec  mise  a profit  d’une  experience  de  longues  annees,  et  a I’aide  de  tous  les  accessoires  modernes  dans  la  fabrication  et 
ide  attention  et  son  traitement  thermique  est  execute  avec  le  plus  grand  soin  possible.  Une  conception  appropriee  et  un  usi 
machines  au  travail.  • Les  machines  universelles  a rectifier  les  cylindres  BK  permettent  la  rectification  des  surfaces  cylindriques 
et  dans  le  mandrin.  Un  dispositif  basculant  special  pour  rectification  interieure  permet  egalement  de  meuler  des  orifices. 


CARACTERISTIQUES  PRINCIPALES 

1.  SYSTEME  HYDRAULIQUE  P E R FE CTI  ON  N E,  PERMETTANT: 

Le  mouvement  de  la  table  a vitesse  reglable  d’une  maniere  continue.  • Une  duree  reglable  de  I’arret 
de  la  table  au  retour,  m Reglage  du  jeu  dans  la  transmission  du  traineau  de  la  poupee  porte-meule.  © 
L’amenee  de  la  meule  de  rectification  au  retour.  • L’amenee  de  la  meule  a la  rectification  de  tron- 
^onnage.  © Depart  et  arrivee  rapide  de  la  meule.  © Declancement  de  1’avance  manuelle  de  la  table 
a ranclanchement  automatique  et  viceversa.  e Manoeuvre  par  un  seul  ievier. 

2.  AVANCE  NORMALE  DE  LA  TABLE  par  roue  a main,  avance  fine  par  transmission  a vis. 

i.  AVANCE  DU  TRATNEAU  DE  LA  POUPEE  PORTE-MEULE  par  roue  a main  ou 
)ien  — pour  une  petite  valeur  — a bouton. 


DESCRIPTION  DE  LA  MACHINE 

,_a  table  compred  deux  parties.  La  partie  superieure  peut  etre  deplacees  de6°.  Le  graissage  des  surfaces  de  guidage  se  fait  par  rouleaux, 
.’avance  de  la  table  est  manuelle  ou  automatique.  L’avance  a la  main  est  normale  et  fine  pour  rectification  droite. 

..a  vitesse  de  I’avance  automatique  de  la  table  est  reglable  d’une  maniere  continue  entre  0,1  et  6 m/min.  Le  mouvement  est  doux 
;t  le  retour  est  opere  sans  stop.  La  duree  d’arret  de  la  table  au  retour  est  reglable,  la  fin  de  course  au  retour  est  tres  exacte.  On 
>eut  choisir  I'arret  de  la  table  du  cote  gauche  ou  droit  ou  bien  dans  les  deux  sens. 

.es  traineaux  de  la  poupee  porte-meule  peuvent  avancer  dans  le  guidage  pivotant  dans  le  banc.  Les  traineaux  entrent  en  prise 
a I’aide  de  roues  dentees.  Le  jeu  dans  les  engrenages  est  regie  hydrauliquement.  Les  surfaces  de  guidage  sont  graissees  pendant 
e mouvement  par  un  systeme  independant.  Les  traineaux  peuvent  pivoter  de  60°.  La  poupee  porte-meule  peut  etre  deplacee 
t la  main  par  un  engrenage  sur  le  traineau. 

_a  broche  est  logee  dans  des  paliers  reglables  a glissement.  Le  graissage  est  assure  par  une  pompe  a huile  d’un  reservoir  prevu 
dans  ce  but. 

L’amenee  de  la  meule  se  fait  a la  main  ou  automatiquement.  A part  cela,  en  reglant  la  machine  ou  en  achevant  la  rectification  on 
oeut  deplacer  la  meule  a la  main  de  0,005,  a I’aide  d’un  bouton  special.  L’amenee  automatique  de  la  meule  de  rectification  est  tri- 
butaire  du  mouvement  de  la  table  (au  retour)  ou  bien  independante  de  celui-ci  a la  rectification  de  rainurage. 

.’amenee  peut  se  faire  au  retour  gauche  ou  droit  ou  bien  aux  deux. 

L’amenee  est  independante  et  on  peut  la  regler  pendant  le  mouvement  ou  bien  a I’arret  de  la  table. 

°our  les  deux  amenees  automatiques  de  la  meule  de  rectification  on  peut  regler  I’avance  centre  0,0025—0,0175  mm  par  amenee. 
A I’amenee  independante  on  peut  egalement  regler  la  vitesse  entre  0,05  et  1,4  mm/min. 

Le  depart  rapide  de  la  meule  quittant  la  piece  est  regie  par  une  manette.  II  augmente  la  securite  a la  mesure,  a I’echange  de  la 
piece  etc.  Le  rapprochement  a la  piece  est  d’une  precision  dans  la  limite  de  0,001  mm. 

La  poupee  de  travail  est  la  meme  pour  rectification  exterieure  et  interieure.  El  le  peut  pivoter  de  60°.  La  broche  est  logee  dans  des 
paliers  reglables,  a glissement.  A la  rectification  entre  les  points  morts  la  broche  est  fixe.  Le  graissage  est  assuree  par  une  pompe 
a huile. 

La  piece  est  arretee  par  une  manette  situee  sur  la  poupee  de  travail.  La  poupee  mobile  est  du  type  normal  a manoeuvre  par  manette. 
Un  ressort  presse  la  pointe  contre  la  piece. 

La  pompe  d’arrosage  centrifuge  est  directement  accouplee  avec  le  moteur  eiectrique.  Le  reservoir  place  hors  la  machine  peut 
etre  facilement  nettoye. 

Les  moteurs  electriques  sont  protege  par  des  contacteurs  pneumatiques  a relais  thermique,  et  commandes  par  boutons. 

La  manoeuvre  de  la  machine  est  simple  es  pratique.  Tous  les  mecanismes  servant  a la  manoeuvre  sont  concentres  sur  le  tableau  de 
distribution. 

cn  rectifiant  les  pieces  individuelles  la  machine  peut  etre  manoeuvree  de  fa^on  a faire  marcher  chaque  mecanisme  a part  ou  bien 
en  manoeuvrant  le  Ievier  unique.  Dans  ce  dernier  cas,  lorsque  la  meule  quitte  la  piece,  la  table  faisant  tourner  cette  derniere  s arrete. 
A la  fabrication  en  serie  et  a la  manoeuvre  par  le  Ievier  unique  la  meule  de  rectification  est  deplacee  en  arriere  de  I’epaisseur  du 
copeau  enleve. 
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DIMENSIONS  PRINCIPALES 

500 

0 

750  130 

750  160 

Dl\ 

1000 

1500 

Hauteur  des  pointes 

1 JO 

130 

160 

160 

160 

Distance  maxim,  entre  les  pointes 

500 

750 

750 

1000 

1500 

perimetrique  maximum  ...  

2 SO 

250 

315 

315 

315 

Meule  ( alesage  largeur) 

350x60x127 

350x60x127 

500  75  203 

! 500  75  203 

500  • 75  203 

t min.  de  la  piece  usinee 

50-750 

50  750 

25—600 

25  -600 

25—600 

Avance  de  la  table  en  m min 

0,1  — 6 

0,1  —6 

0,1  —6 

0,1  -6 

0,1  —6 

Course  min.  d.  1.  table  a commande  hydrauliaue  ... 

3 

3 

3 

I 3 

3 

Course  max.  de  la  table 

650 

900 

810 

1170 

1670 

I min.  de  la  meule 

1850 

1850 

1150 

1150 

1150 

Cone  de  la  poupee  fixe  

Morse  4 

Morse  4 

Morse  4 

Morse  4 

Morse  4 

Cone  des  poupees  mobiles . 

Morse  3 

Morse  3 

Morse  3 

Morse  3 

Morse  3 

Inclinaison  de  la  table 

6“  | 

5° 

6° 

6" 

5" 

Inclinaison  de  la  poupee  fixe  de  travail 

90" 

80° 

90" 

90" 

; 90° 

inclinaison  de  la  poupee  porte-meulc 

45" 

45" 

30" 

30" 

30" 

Avance  du  tralneau  de  la  poupee  porte-meule  par  roue 
a main 

90 

90 

140 

i 

| 140 

j 

140 

Course  du  tralneau  de  la  poupee  porte-meule  a depla- 
cement rapide 

40 

40 

40 

40 

40 

Avance  de  la  poupee  porte-meule  sur  le  tralneau  .... 

100  | 

100 

150 

150 

150 

Avance  automatique  en  prise  au  retour 

0.005-0.03  I 

0.005  — 003 

0.005-0.03 

i 0.0005-0.003 

0.005—0.03 

Avance  automatique  independante  mm /min . 

0,05,  — 1 .4 

0,05-1.4 

0.05-1.4 

0,05—1.4 

0,05-1.4 

Puissance  tot.  du  moteur.  

4U  kW 

4 > k W 

6.1  kW 

6.1  kW 

6.1  k W 

Poids  de  la  machine  env i 

1800  kg 

2100  kg 

2900  kg 

3200  kg 

3600  kg 

! ongeur  hauteur  de  la  machine 

1815  1360 

2400/  1360 

2500 >1420 

300x1420 

! 3910  1420 

Fncombrement 

2480  1500 

3300  1500 

3100  2100 

3800x2100 

! 5350  2100 

Avance  grosse  de  la  table  pari  tour  du  volant 

25 

25 

25 

1 25 

! 25 

Avance  fine  de  la  table  par  1 tour  de  ia  vis  micrometrique 

0.50 

0,50 

0.50 

0.50 

0.50 

EQUIPEMENT  NORMAL 


2 pointes  Morse,  une  meule  de  rectification  avec  brides  de  compensation,  1 outil  a enlever  la  bride  et  la  poulie.  1 appui 
ouvert,  1 appui  ferme,  1 porte-diamant  sans  le  diamant,  1 mandrin  de  contrepoids,  1 jeu  de  clefs,  toles  de  protection  et 
equipemerit  electrique  complet,  y compris  les  moteurs  electriques  380  V 50  per  sec.,  1 presse  de  graissage,, 
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: au  controle.  • Le  materiel  de  toutes 
nage  de  precision  de  toutes  les  pieces 
exterieures  entre  les  pointes  mortes 


1.  Dispositif  basculant  pour  rectification  interieure,  fixe  sur  la  poupee 
a meule,  y compris  la  broche  de  rectification  interieure' et  rallonge. 

2.  Autres  rallonges  suivant  table  ci-jointe. 

3.  Dispositif  de  serrage  rapide  de  la  piece  a rectifier  au  travailfavec 
pince,  y compris  celui  d’arrosage. 

4.  Pinces  pour  serrage  rapide  de  chaque  diametre  demande  centre 

6 et  20  mm.  \ 

5.  Meule  pour  rectification  exterieure. 

6.  Bride  de  contrepoids  de  la  meule  pour  rectification  exterieure. 

7.  Support  pour  contrebalancer  les  meules. 

8.  Butee  micrometrique. 

9.  Mandrin  de  serrage  a 3 machoires,  avec  bride. 

10.  Lampe. 

11.  Outil-diamant. 
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TECHNISCHE  ANGABEN: 


Hubhohe 0 — 90  mm 

Hubzahl  per  Minute 120 — 200  265 

Lange  der  Feilen  oder  Sagen  100  200  mm 

Tischdurchmesser 320  mm 

Neigbarkeit  des  Tisches  nach  4 Seiten  hin  15° 

Motorstarke 0,5  PS 

Motordrehzahl 920  min. 

Grundrissflache 600  X 700  mm 

Gewicht 215  kg 


NORMALES  ZUBEHOR  : Spannvorrichtungen  fur  Feilen  und  Sagen,  Werkstuck-Andriickvorrichtungen,  eine  Sagenstutze, 
eine  Luffpumpe  zum  Wegblasen  der  Spane,  Einlage  fur  den  Tisch,  Spannschlussel,  ein  Eiektromotor  mit  Schalter. 


SONDERZUBEHOR  : Wir  liefern  zu  jeder  Maschine  einen  Satz  (10  Stuck)  Formfeilen  der  Reihe  C (mit  dem  Vorbehalt, 
statt  dessen  solche  der  Reihe  B liefern  zu  konnen),  Feillange  200  mm,  Hiebart  1 halbgrob  und  Hiebart  2 halbfein. 
Der  Preis  ist  im  Preis  der  Maschine  nicht  inbegriffen. 


FEILFORMEN  : 

(Hiebart  1 und  2) 
Flachfeile  . . . 
Vierkantfeile 
Dreikantfeile 
Rundfeile  , . . 

Halbrundfeile 
oder  Ovalfeile 


Reihe 

i A 

Reihe 

B 

Reihe 

C 

Lange  150  mm 

Lange  150  mm 

Lange  200  mm 

. .5x2 

mm 

8x3 

mm 

....  10x5 

mm 

4 

mm 

7 

mm 

....  10 

mm 

. . 4 

mm 

7 

mm 

....  10 

mm 

. . 4 

mm 

7 

mm 

....  10 

mm 

. . 4 

mm 

7 

mm 

....  10 

mm 

. . 4x2 

mm 

7x3 

mm 

....  10x5 

mm 

Auf  Wunsch  liefern  wir  Feilen  in  Safzen  zu  10  Stuck,  Hiebart  1 und  Hiebart  2,  Reihe  A oder  B. 


Festspannen  der  Feilen  : 
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MODELL  PI 


Die  Feilmaschine  wird  von  ihrem  eigenen  Molor  angetrieben, 
der  seine  Kraft  mitteJs  Keiiriemen  auf  die  Losscheibe  der 
Vorgeleqewelle  ubertragt.  Das  Vorgelege  und  die  Maschine 
selbst  sind  mit  Dreisiufenscheiben  4u r die  Dbertragung  durch 
Flachriemen  versehen.  Den  Hub  stellt  man  mnittels  des  bei- 
gegebenen  Rohrschliissels  durch  das  in  der  Vorderwand  der 
Maschine  befindliche  Fenster  ein.  Nach  Vorriahme  einer 
Hubanderung  ist  die  Maschine  unbedingt  jedesmal  von  Hand 
durchzudrehen,  um  sicher  zu  sein,  dass  keiner  der  be- 
weglichen  leile  an  den  Tisch  stosst,  denn  auch  dieser  muss 
in  die  entsprechende  Hohenlage  gebracht  werden.  Wenn 
kleine  Hube  vorzunehmen  sind,  stellt  man  die  Luftpumpe  so 
ein,  dass  ihr  Kolben  bei  der  hochsten  Stellung  des  Armes 
der  oberen  Kammerwand  nahekommf,  damit  ein  moglichst 
kleiner  Kompressionsraum  erzieit  wird.  Jede  weitere  Hub- 
anderunq  erfordert  eirie  nochmalige  Einsteilung  der  LuH- 
pumpe,  da  diese  sonst  beschadigt  werden  kcinnte.  Feilen 
schwachen  Querschnitis  werden  mittels  Rahmen  und  Spann- 
muttern  testgespannt  und  stiitzen  sich  auf  Unterlagen,  welche 
mif  einer  Reihe  von  Einschnitten  zur  Aufnahme  von  Feilen 
verschiedener  Grosse  versehen  sind.  Das  Festspannen  star- 
kerer  FesSen  erfolgt  durch  Spannkopfe  und  mil  Feilstutzen 
enfsprechenden  Offnungen  ; die  Stange  wird  so  eingesteilt 
dass  die  Spannscbraube  des  Kopfes  in  die  Nute  der 
Sfanqe  zu  liegen  kommt  und  dass  die  Feile  mittels  Stell- 
schrauben  einzenfriert  wird.  Die  Einiagen  des  Tisches  werden 
je  nach  der  Grosse  der  Feile  bezw.  des  Werksfuckes  geandert. 
Das  Ingangsetzen  der  Maschine  erfolgf  durch  Niederdriicken 
eines  Fusshebels.  Zum  Ausschalten  der  Kupplung  gemiigt 
ein  leichfes  Niedertrefen  der  Sperrklinke  des  Fusshebels. 
Zum  Schmieren  der  Maschine  sind  FeHschmierbiichsen 
vorgesehen,  wahrend  das  Lager  des  Vorgeleges  und  die 
Stangeniuhrung  im  Arm  sowie  weitere  Teile  der  Maschine 
mit  Olschmierung  ausgestattet  sind. 


ZBROJOVKA  BRNO 

NATION  ALUNTERNEHMEN. 


2 jOMI 
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Ce  tour  est  tout  indique  pour  des  travaux  de  precision  tres  varies  et  permet  d’employer  d’une 
maniere  rationelle  les  outils  au  carbure.  La  poupEe  fixe,  la  boite  d’engrenages  et  la  boite  Norton 
forment  un  socle  monobfoc  bride  au  banc  et  assurant  une  grande  rigidite. 

LA  BROCHE 

est  entrainee  par  une  boite  de  vitesses  commandee  par  le  moteur  sans  utilisation  de  courroies. 
Dans  la  boite  de  vitesses  se  trouve  un  embrayage  double  a disques  pour  inversion  du  sens  de  rota- 
tion de  la  broche.  Au  moyen  des  roues  de  rechange  on  peut  obtenir  3 gammes  de  vitesses.  A I’avant 
la  broche  est  montee  sur  des  coussinets  lisses  rEglables,  a I’arriere  eile  tourne  sur  des  paliers 
a rouleaux.  Une  pompe  a engrenages  placee  dans  la  boite  de  vitesses  assure  le  graissage  des  engre- 
nages  et  des  paliers. 

LA  BOITE  NORTON 

complEtement  fermEe,  sans  Echancrure  pour  le  levier,  permet  d’obtenir  les  pas  les  plus  repandus: 
metriques,  Whitworth  et  au  module.  Une  seule  combinaison  des  roues  de  rechange  suffit  pour 
chaque  genre  de  filets. 

LE  TABLIER 

permet  le  debrayage  automatique  des  avances  en  travaillant  sur  butees. 

LE  CHARIOT 

consiste  en  chariot  longitudinal  avec  le  chariot  transversal  qui  porte  le  chariot  superieur  a mouve- 
ments  croisEs,  fourni  avec  une  tourelle  carree. 

BANC 

Les  deux  glissiEres  du  chariot  sont  planes.  Le  jeu  dans  la  glissiere  avant  peut  etre  rattrap6  dans  le 
sens  horizontal  comme  dans  le  sens  vertical  grace  a un  lardon  prismatique.  La  contre-pointe  est 
guidee  a I’avant  par  une  glissiere  plane,  a I'arriere  par  une  glissiere  prismatique.  La  forme  bien 
etudiee  du  banc  permet  une  Evacuation  facile  des  copeaux  dans  un  bac. 

Pri&re  d’indiquer  d la  commande  la  tension  du  courant  disponible 
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CARACTERI  STIQUES  PRINCIPALES 


Largeur  du  banc  - - 
Diametre  du  plateau 


Cone  de  la  broche metrique  1 : 

Cone  des  pointes 

Nez  de  la  broche  selon  la  norme 

Tours  de  la  broche:  nombre  de  vitesses - 


gamme  elevee 


Avances:  nombre 


Filets: 


nombre  - 
metriques 


module 

Moteur  electrique:  tours  par  minute 


oour  distance  entre  pointes 


Poids  de  la  machine:  avec  accessoires  normaux 

avec  emballage 

avec  emballage  maritime 


- mm 

355 

1 

- mm 

1000 

1500 

1 

- mm 

190 

il 

lx 

- mm 

315 

i 

- mm 

355 

1 

- mm 

45 

i 

20  mm 

50 

1 

Morse 

4 

i 

— 

DIN  300 

i 

— 

18 

n 

t/min. 

12,5  - 630 

if 

t/min. 

25  - 1250 

1 

t/min. 

40  - 2000 

1 

— 

54 

II 

- mm/t 

0,1  - 6 

1 

- mm/t 

0,02  -1,2 

I 

- - mm 

6 

1 

54 

1 

>as  mm 

0,5  - 30 

I 

Douce 

1 - 60 

i 

— 

0,5  - 30 

I 

— 

1400 

i 

- CV 

5,5 

i 

- mm 

1000 

1500 

1 

- mm 

1000x2620 

1000x3120 

1 

- kg 

1700 

1760 

- kg 

1780 

1845 

- kg 

1880 

1945 

- nv5 

6,2 

7,6 

mmtmmmi 

- cm 

300x115x180 

340x125x180 

La  machine  peut  etre  fournie  avec  la  vis-mere  au  pas  de  pouce. 


1500 


Nos  machines  4s|ru  cortstairjjient  perfecdbnnees  les  renseignements  du  present 
prospectus  sont  Sonnes  sans^engagement. 


1580 
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APER<?U  ECONOMIQUE 

Budget,  d’Etat  tchecoslovaque  pour  Vann&e  1050 

Dans  sa  stance  plenibre  du  29  ma.rs,  F Assemble  Na- 
tionale  Tchecoslovaque  a approuve  le  projet  de  loi  relatif 
au  budget  de  la  Republique  Tchecoslovaque  pour  l’annee 
1950.  Tous  les  membres  du  Gouvemement  avec  Monsieur 
Antoine  Z£potock£,  president  du  Conseil,  ont  assiste  k 
cette  seance.  Les  representants  de  tons  les  partis,  compo- 
sant  le  Front  National,  ont  pris  part  aux  debats  et  ont 
apprecie  A sa  juste  valeur  ce  budget  pour  la  deuxieme 
annee  du  plan  quinquennal,  car  c’est  un  budget  de  l’edi- 
fication  socialiste  et  des  tendances  pacifiques.  Monsieur 
J.  JanouS,  depute  et  rapporteur  general,  a dit,  entre 
autre:  Le  pro  jet  du  budget  pour  F annee  1950  a ete  dis- 
cute dans  toutes  les  commissions  parlementaires  avec 
des  sentiments  de  joie,  de  bonheur  et  de  fierte,  car  ce  bud- 
get de  la  deuxieme  annee  du  plan  Gc  ttwald  est  equilibre. 
II  se  solde  par  un  excedent  de  recettes  de  l’ordre  de 
373.424.000  de  Kds. 

Dans  les  debats  engages  sur  le  budget  du  commerce 
exterieur,  les  Commissions  parlementaires  ont  particulie- 
rement  souligne  le  fait  que  la  balance:  du  commerce  exte 
rieur  se  soldait  par  un  benefice  de  plusieurs  centaines  de 
millions  de  K6s.  Ce  succes  a ete  atte:int  grace  k la  colla- 
boration avec  FUnion  sovietique  et  les  pays  democratiques 
populaires. 

Reconstruction  et  transformation  de  rindustrie 
icfiecoslovaque 

A la  seance  pienfere  du  Conseil  Central  des  Syndicats 
(URO),  tenue  A Prague  et  k laquelle  avaient  assiste  Mon- 
sieur Antoine  Zdpotock^,  Chef  du  Gouvernement,  quel- 
ques  minis tres  et  oollaborateurs  syndieaux,  Monsieur  G. 
Kliment,  ministre  de  l'industrie  a parie  de  la  juste  utili- 
sation de  la  main  d’oeuvre  et  de  l’organisation  de  la  pro- 
duction: „L'accroissement  du  rendement  du  travail  ne- 
cessite,  avant  tout,  que  l’on  assure  la  progression  inin- 
terrompue  de  la  production  dans  les  industries-ciefs,  dans 
les  industries  foumissant  les  matures  de  base  et  renergie, 
mais  en  premier  lieu,  dans  les  constructions  mecaniques. 
Lessor  de  la  grosse  m£canique  presuppose  evidemment 
Faccroissement  de  Fextraction  du  charbon  et  de  la  pro- 
duction de  la  fonte  et  de  l’acier.  Pour  cette  raison,  les 
Mines  Tch6co’Slovaques  ont  adopts  pour  l'ann^e  en  cours 
un  superplan,  prevoyant  une  augmentation  de  rextraction 
de  la  houille,  du  lignite,  de  la  production  du  coke,  de 
rextraction  des  minerals  de  fer,  des  met  aux  non  ferreux, 
des  pyrites  et  d' autres  minerals  et  de  matures  de  base. 
Les  Forges  Tchecoslovaques  se  sont  engag6es  d’augmenter 
la  production  d'aciers  speciaux  lamines,  d’acier  pour  le 
roulement  a billes,  de  toles  pour  transformateurs,  de  tubes 
en  acier  etc.  Les  grosses  constructions  mecaniques  ont  pris 
des  engagements  plus  graves  encore,  en  promettant  d’acce- 
lerer  la  production  de  I’dquipement  m6canique.  Le  ministre 
Kliment  a rappel d,  ensuite,  que  l'industrie  tchecoslovaque 
(y  compris  l'industrie  des  produits  alimentaires)  a depasse 
dans  I’annde  1949  de  11.5%  le  niveau  d’avant-guerre.  Par 
rapport  k l'annde  1948  la  production  mdtallurgique  a aug- 
ments de  12%,  celle  de  l'Snergie  de  10%,  la  production 
de  l’industrie  siddrurgique  de  9%  du  cuir,  du  caoutchouc 
et  de  l’industrie  chimique  de  8%t  la  production  textile  et 
de  l'habillement  de  7%,  du  papier  de  6%,  du  verre  de 
5%,  de  l’industrie  polygraphique  de  4%,  des  mines  de 
3%  du  bois  de  2%,  dans  l’industrie  des  materiaux  de 
construction  et  de  la  c6ramique  de  1%.  L’industrie  des 
produits  alimentaires  accuse  un  accroissement  de  13%.  Le 
ministre  a souligne,  a la  fin,  que  la  collaboration  socialiste 
ye  manifestait  par  la  recrudescence  ininterrompue  de 
i’activite  dans  la  production,  provoqu£e  par  Femulation 
socialiste. 


Activity  de  la  politique  commerciatf 

Les  negotiations  commerciales  entre  la  Tchecoslovaquir 
et  la  Bulgarie  et  entre  la  Tchecoslovaquie  et  la  Su6de 
ont  ete  t erminees  k Prague,  a la  fin  de  mars.  Au  debut 
du  mois  d’avril  la  Tchecoslovaquie  et  ITnde  ont  signe  un 
nouvel  accord  sur  les  £ changes  commerciaux.  L’accord 
entre  la  Tchecoslovaquie  et  la  Bulgarie  prevail  une  nou- 
velle  intensification  des  rapports  commerciaux  entre  les 
deux  Etats.  Par  rapport  a l’ann^e  passSe,  le  volume  de 
leurs  echanges  commerciaux  subira  une  augmentation  sub- 
stantielle.  L’accord  avec  la  Suede  pr&voit  des  echanges 
commerciaux  k peu  pres  les  memes  que  dans  l’ann^e 
precedent e.  Le  protocole  reglant  les  echanges  commerci- 
aux et  les  paiements  est  valable  pour  la  periode  du  ler 
fdvrier  1950  au  31  janvier  1951.  La  Tchecoslovaquie  ex- 
portera  en  Su£de,  avant  tout,  des  machines,  des  automo- 
biles, des  produits  siderurgiques,  chimiques,  des  textiles 
et  autres  encore.  L’accord  sur  les  echanges  commerciaux 
entre  la  Tchecoslovaquie  et  1’Inde  est  valable  du  31  mars 
1950  au  31  mars  1951.  La  Tchecoslovaquie  fournira  a 
l’lnde  des  produits  de  la  m^canique  legtie,  des  produits 
chimiques,  de  la  ceramique,  du  verre  et  autres . . . Des 
negotiations  commerciales  sont  en  cours  k Pekin  entre  la 
Tchecoslovaquie  et  1a  Rdpublique  Populaire  Clhinoise. 


I.  COMMERCE  EXTERIEUR 

EXPOSE  DE  RAPPORTEUR  GENERAL  DU  BUDGET 
SUR  LE  COMMERCE  EXTERIEUR 

Avant  1’approbation  du  budget,  Monsieur  J.  JanouS, 
rapporteur  general,  a prononce  devant  1’Assembiee  Na- 
tional pieniere  un  grand  discours,  dans  lequel  il  a parie 
de  T importance  du  commerce  exterieur  tchecoslovaque  et 
dont  voici  un  resume: 

„Le  commerce  exterieur  consacre  son  activite,  d’une 
part,  k J’ameiioration  du  ravitaillement  en  Tchecoslova- 
quie et  a I’approvisionement  du  marche  interieur,  d’autre 
part,  k ^importation  de  matures  premieres  necessairea 
a l'industrie  et  de  machines  indispensables,  qui  ne  sont 
pas  fabrjquees  en  Tchecoslovaquie.  Enfin,  il  lui  incombe  de 
s’oecuper  des  exportations,  ce  qui  est  un  souci  non  moins 
grave.  En  examinant  les  resultats  du  commerce  exterieur 
dans  l’annee  1949,  les  commissions  ont  constate  que  le 
commerce  exterieur,  apres  avoir  accuse  pendant  plusieurs 
annees  une  balance  oommerciale  legerement  deficitaire,  se 
solde  par  un  actif  de  plusieurs  centaines  de  millions  de 
KCs.  C'est  un  grand  succes,  surtout  si  nous  le  comparons 
avec  les  resultats  obtenus  par  le  plan  Marshall. 

Nous  devons  ce  succes  k notre  collaboration  amicale 
avec  I’Union  sovietique  et  avec  les  autres  pays  democra- 
tiques populaires.  Dans  ces  pays,  nous  ne  nous  heurtons 
k aucunes  discriminations,  au  contraire.  ils  montrent  k 
notre  egard  beaucoup  de  comprehension. 

Le  commerce  exterieur,  base  sur  le  respect  mutuel  peut 
se  developper.  Nous  n’admettons  aucune  discrimination 
et  aucune  rouerie,  dans  ce  commerce.  Nous  ne  l’admettons 
pas  non  plus  dans  le  commerce  avec  les  Etats  eapita- 
liates.  Et  pour  cette  raison  nous  rejetons  et  proscrivons 
toutes  discriminations  quelles  qu’elles  soient,  pratiquees  par 
ces  Etats  k 1’ egard  de  la  Tchecoslovaquie. 

ACCORD  TCHECOSLOVACO-BULGAKE  SUR  LES 
ECHANGES  COMMERCIAUX 

Les  negotiations  commerciales  entre  les  delegations 
tchecoslovaque  et  bulgare  ont  abouti  le  27  mars  k la  signa- 
ture d'un  accord  portant  sur  les  echanges  de  marchandi- 
ses  entre  la  Republique  Tchecoslovaque  et  la  Republique 
Populaire  Bulgare  dans  F annee  1950.  Par  cet  accord  les 
rapports  commerciaux  tchecoslovaco-bulgares  seront  con* 
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aidGrablement  intensifies  et  le  volume  des  ^changes  sera 
substantiellement  agrandi  par  rapport  k l’annee  passge. 
La  Tchdeoslovaquie  import  era  de  Bulgaria,  avant  tout, 
des  produits  agricoles,  et  des  matures  pour  son  Industrie, 
tels  que  graines  ol6agineuses,  mars,  pyrites*  produits  con- 
centres, tabac,  peaux,  riz,  vin,  fruits  etc. 

La  Tchecoslovaquie  export  era  en  Bulgarie  des  produits 
mdtallurgiques,  du  coke,  des  produits  chimiques,  de  la 
cSramique,  du  papier,  du  verre  et  d’autres  produits  in- 
dustriels. 

L’accord  entre  en  vigueur  le  jour  de  sa  signature:  il  est 
valable  jusqu’au  31  dScembre  1950.  Pour  la  Tchecoslo- 
vaquie, l’accord  a ete  signe  par  Monsieur  Antoine  Gregor, 
ministre  du  commerce  exterieur  et  pour  la  Bulgarie,  par 
Monsieur  Dimitr  Ganev,  ministre  du  commerce  exterieur 
bulgare. 

NOUVEL  ACCORD  COMMERCIAL  ENTRE  LA 
TCHECOSLOVAQUIE  ET  LA  SUEDE 

Les  negociations  commerciales  entre  la  Tcheooslovaquie 
et  la  Su£de  ont  ete  terminees  le  30  mars  par  la  signature' 
d'un  accord  rdglant  les  ^changes  commerciaux  et  les 
paiements  pour  la  periode  du  ler  f£vrier'  1950  au  31  Jan- 
vier 1951.  L’accord  pr6voit  pour  les  ^changes  de  marchan- 
dises  a peu  pr£s  le  m£me  volume  que  dans  la  periode  pre- 
cddente.  La  Su&de  foumira  k la  Tchecoslovaquie,  avant 
tout,  du  mineral  de  fer,  des  roulements  k billes,  des  pyri- 
tes, des  ferro-alliages,  du  papier  (natron),  diverses  machi- 
nes, produits  chimiques,  des  tannants,  des  ppissons  et 
autres  marchandises. 

La  Tchecoslovaquie  exportera  en  Sudde  diverses  machi- 
nes, des  automobiles,  des  motocyclettes,  des  produits  sidd- 
rurgiques,  chimiques,  textiles,  des  chaussures,  quelques 
produits  alimentaires,  du  verre,  de  la  porcelaine,  des 
pianos  etc. 

NOUVEL  ACCORD  COMMERCIAL  AVEC  LTNDE 

Le  5 nvril  a eu  lieu  la  signature  du  nouvel  accord 
commercial  sur  les  ^changes  commerciaux  entre  la  TchSco- 
slovaquie  et  l’lnde.  L’accord  est  valable  du  31  mars 
1950  au  31  mars  1951. 

Parmi  les  marchandises  dont  l’accord  prSvoit  l’im- 
portation  en  Tchecoslovaquie  sont  k mentionner,  avant 
tout,  le  jute  et  produits  de  jute,  le  mineral  de  fer,  le 
mica,  la  gomme-r^sine,  le  caf£  et  autres  demies  colo- 
niales  et  les  peaux. 

La  Tchecoslovaquie  doit  exporter,  conformdment  k cet 
accord,  avant  tout,  des  produits  de  l'industrie  mScanique 
ldg^re,  des  articles  en  verre,  textiles,  chimiques,  c<§r anti- 
ques et  de  papier. 

L’accord  a ete  signe,  pour  la  Tchecoslovaquie,  par 
Monsieur  Margolius,  suppliant  du  ministre  du  commerce 
exterieur  et  pour  l’lnde  Monsieur  Raghavan,  ambas- 
sadeur  d’lnde. 

NEGOCIATIONS  COMMERCIALES  ENTRE  LA 
TCHECOSLOVAQUIE  ET  LA  CHINE 

Monsieur  Mao  Tse-tun,  chef  du  Gouvernement  populaire 
central  de  la  Republique  Populaire  Chinoise,  a regu  le 
23  mars  Monsieur  F.  C.  Weisskopf,  ambassadeur  tcheco- 
slovaque  en  Chine,  qui  lui  a remis  des  presents  de  Mon- 
sieur Gottwald,  President  de  la  Republique  Tchecoslova- 
que,  et  de  Monsieur  R.  Sldnsk£,  secretaire  general  du 
parti  communiste  tchecoslovaque.  Ont  assiste  k la  r£- 
cention:  Monsieur  Tchou  En-lai,  chef  du  Oonseil  Admini- 
stratif  de  l’Etat  et  ministre  des  Affaires  Etrang£res,  Lin 
Fo-tchou,  secretaire  general  du  Gouvernement  Populaire  et 
Monsieur  Fr.  Addmek,  chef  de  la  delegation  gouvememen- 
tale  tchecoslovaque,  chargee  des  rapports  commerciaux 
avec  la  Republique  Democratique  Chinoise.  Dans  un 
entretien  cordial,  les  assistants  tchecoslovaques  ont  discute 


avec  Mr.  Mao  Tse-tun,  chef  du  Gouvernement  populaire 
central  de  certaines  questions  politiques  et  economiques, 
tou chant  notamment  les  rapports  entre  la  Republique  Po- 
pulaire Chinoise  et  la  Tcheooslovaquie. 

* 

Des  negotiations  commerciales  ont  ete  ouvertes  le  24 
mars  k Pekin  entre  la  Tcheooslovaquie  et  la  Chine.  Aprfes 
1’echange  des  lettres  de  crdance  entre  les  chefs  des  deux 
delegations  il  a ete  precede  k l’eiaboration  du  programme 
des  negociations.  La  premiere  seance  a ete  inauguree  par 
des  discours  de  Monsieur  Tchan  Han-Fou,  suppieant  du 
ministre  des  affaires  et  ranger  es  de  la  Republique  Popu- 
laire Chinoise  et  de  Monsieur  F.  C.  Weisskopf,  Ambassa- 
deur de  la  Republique  Tchecoslovaque.  Monsieur  Lin-Hai- 
jin,  du  Ministere  du  Commerce  Exterieur  Chinois  a ete 
nomme  chef  de  la  delegation  chinoise;  Monsieur  F.  Adk- 
mek  est  chef  de  la  delegation  tchecoslovaque.  Les  membres 
des  delegations  sont  specialistes  de  l’industrie  et  du  com- 
merce. 

LES  RAPPORTS  ECONOMIQUES  ENTRE  LA 
TCHECOSLOVAQUIE  ET  LA  POLOGNE 

A l’occasion  du  troisi&me  anniversaire  de  la  signature 
de  l’accord  d’amitie  et  d’entraide  entre  la  Tchecoslovaquie 
et  la  Pologne,  qui  a ete  le  point  de  depart  k la  conclusion 
ulterieure  d’accords  economiques  du  mois  de  juillet  1947, 
le  journal  polonais  „Rzeczpospolita”  publie  un  article  de  la 
plume  de  Halina  Brodzk£,  dont  voici  un  bref  extrait  : 

Les  rapports  economiques  entre  la  Tchecoslovaquie  et 
1a.  Pologne  revet ent  un  caract£re  tout  k fait  nouveau,  car 
ainsi  que  l’a  mentionne  Monsieur  Hilary  Mine,  Vice-pre- 
sident du  Oonseil  polonais,  les  deux  cdtes  tendent,  non  pas 
k s’opposer  run  k l’autre,  mais  k collaborer  mutuellement, 
k acceierer  le  ddveloppement  des  forces  de  production  et 
k intensifier  mutuellement  les  rapports  economiques  sur 
la  base  de  1’absolue  egalite. 

La  collaboration  economique,  ainsi  congue,  entre  la 
Tchecoslovaquie  et  la  Pologne,  ne  se  borne  pas  uniquement 
aux  echanges  commerciaux.  La  collaboration  mutuelle  est 
coordonnee  au  Conseil  d’Entraide  Economique,  auquel 
sont  subordonndes  des  commissions  generates  et  speciales, 
des  sous-commissions  de  travail  et  des  groupes  de  spe- 
cialistes. Ce  qui  constitue  la  base  de  la  collaboration  eoo- 
nomique,  e’est  le  fait  que  les  deux  pays  se  comptetent 
mutuellement  au  point  de  vue  economique,  que  les  centres 
industriels  tchecoslovaques  et  polonais  sont  trop  eioign6s 
les  uns  des  autres  et  que  la  Tcheooslovaquie  peut  se 
servir  des  ports  polonais  sur  la  Mer  Baltique,  notamment 
du  Port  de  Stettin. 

Parmi  les  probtemes  qui  se  po§ent,  entre  la  Tchecoslo- 
vaquie et  la  Pologne,  celui  de  la  collaboration  sur  le  champ 
industriel  est  l’un  des  plus  importants.  Le  but  que  vise 
cette  collaboration  est  d’acceterer  la  croissance  du  poten- 
tiel  economique  des  deux  pays  par  la  specialisation  de  la 
production  industrlelle,  qui  rend  possible  la  fabrication  eh 
grandes  series  et  contribue  k la  diminution  des  prix  de 
revient.  Ceci  conceme  tout  particulterement  Industrie 
metallurgique.  Certains  produits  sont  fabriques  en  Tcheco- 
slovaquie, d’autres  en  Pologne;  il  y a des  produits  qui  sont 
fabriques  en  partie  dans  Tun  des  deux  pays  et  acheves 
dans  1’autre.  Entre  la  Pologne  et  la  Tcheooslovaquie,  il 
convient  de  mentionner  aussi  le  mouvement  de  marchan- 
dises en  vue  de  leur  finissage.  La  collaboration  industrlelle 
a dej&,  about!  k la  construction  d’une  centrale  dlectrique 
commune.  La  Tchecoslovaquie  foumit  l’installation  m6ca- 
nique,  la  Pologne  construira  les  immeubles  et  se  charge 
de  tous  les  travaux  hydrauliques  et  terrestres;  elle  con- 
struira dgalement  les  communications  necessaires  et  ali- 
mentera  la  centrale  de  charbon  d5s  qu’elle  sera  achevee. 

On  collabore  egalement  dans  le  domaine  des  sciences  et 
des  recherches  et  l’on  echange  k cet  effet  la  litterature 
scientifique.  La  collaboration  dans  le  domaine  de  l’agri- 
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culture  se  developpe  de  la  m£me  faqon.  On  ^change  mu- 
tuellement  du  betail  et  de  la  volatile  de  reproduction  et 
ran  partage  egalement  les  cultures  de  certaines  plantes. 

Mais  les  plus  grands  succds  ont  ete  obtenus  par  la 
collaboration  dans  les  echanges  co-mmerciaux,  qui  sont 
regies  tous  les  ans  par  des  listes  de  contingents  et  par 
des  accords,  rSglant  les  livraisons  en  Pologne  de  materiel 
d’equipement.  Pour  se  rendre  compte  des  avantages  que 
ptesente  la  collaboration  tchecoslovaco-polonaise  dans  le 
commerce  exterieur,  il  suffit  de  suivre  les  echanges  com- 
merciaux  depuis  la  conclusion  cle  l’accord  commercial  en 
1947.  En  admettant  pour  les  echanges  de  l’annee  1947  la 
valeur  de  100  — ceux  de  l’annee  1946  s’etabllssent  k 28%, 
mais  en  1948  ils  passent  deja  k 4137%  et  en  1949  k 
582%.  A la  suite  de  ce  rapide  accroissement  des  echanges 
eommerciaux,  la  Pologne  est,  aptes  1’ Union  sovietiquc,  le 
plus  grand  foumisseur  et  acheteur  de  marchandises  tche- 
coslovaques.  La  Tchecoslovaquie  a livrb  k la  Pologne,  outre 
J’Gquipement  convenu,  des  lamines,  des  argiles  refractaires, 
du  caolim,  du  ooke  metallurgique,  de  la  magnesite  t>orr6ti6e, 
<les  tracteurs,  des  pneus,  des  articles  techniques,  et  des 
articles  de  consommation  couiaute  tela  que  chaussures, 
appareils  de  TSF  etc. 

La  Pologne  a exports  en  Tchecoslovaquie,  entre  autre, 
du  charbon,  du  zinc,  des  produits  chimiques,  des  construc- 
tions m^caniques  et  divers  produits  agricoles. 

Les  marchandises  que  les  deux  pays  se  livrent  mutuel- 
lement  contribuent  k leur  develcppement  economique. 
Dans  l’annSe  en  cours  les  echanges  eommerciaux  s’accroit- 
ront  de  25%  par  rapport  a Fannie  1949. 

,,Au  seuil  de  la  quatritae  ann6e  de  l’accord  polono- 
tchecoslovaque  d’amitie  et  d’entraide  mutuelle,  la  Tcheccslo- 
vaquie  entrevoit  pour  sa  collaboration  economique  de 
bonnes  perspectives  d’avenir  ” a ecrit  Monsieur  Antoine 
Gregor,  ministre  du  commerce  exterieur,  en  ajoutant  que 
le  plan  polonais  de  six  ans  et  le  plan  tchecoslovaque  de 
cinq  ans  engendrent  des  possibilites  nouvelles  pour  1’ in- 
tensification des  echanges  eommerciaux  niutuels  et  pour 
! ’extension  de  la  collaboration  a d’autres  domaines. 

LA  TCHECOSLOVAQUIE  A LA  FOIRE  DE  LEIPZIG 

Le  journal  ^Berliner  Zeitung”  a publie  un  reportage 
assez  minutieux  sur  la  participation  de  la  Tchecoslovaquie 
a la  Foire  de  Leipzig,  k 1’inauguration  de  laqueile  assistait 
egalement  une  delegation  gouvemementale  tchecoslovaque, 
avee  a sa  tete,  Monsieur  Antoine  Gregor,  ministre  du 
commerce  exterieur.  Voici  brievement  ce  qu’en  publie  le 
journal ; 

La  Tchecoslovaquie  occupant  k la  Foire  une  superficie 
de  1.000  metres2  se  rangeait  k la  deuxueme  place,  immedia- 
tement  apres  la  Pologne.  L’ exposition  tchecoslovaque  a 
foumi  la  preuve  de  l’immense  proves  qu’enregistre  la 
Tchecoslovaquie  dans  la  periode  d’aptes-guerre.  Les  pro- 
duits de  la  technique  se  trouvaient  au  premier  plan  de 
l’interet.  L’industrie  des  constructions  mepaniques,  repre- 
sentee  par  la  societe  Kovo,  a expose  les  demibres  nou- 
veautes  de  machines-outils,  des  motocyclettes,  des  moteurs 
electriques,  des  appareils  de  soudage  electriques  et  quel- 
ques  appareiL  de  la  mecanique  de  precision  et  de  1’optique. 
Parmi  les  machines  lourdes  on  remarquait,  des  compresseurs 
excentriques,  des  foreuses  radiales,  des  tours  revolver  etc. 
Parmi  les  nouveautes  les  plus  recent e;3  il  convient  de  men- 
tionner  des  machines  pour  la  fabrication  d ’articles1  m€~ 
talliques  et  non  mCtalliques  par  le  jet  de  la  masse  en 
fusion. 

On  y voyait  des  motocyclettes  de  (Construction  moderae 
permettant  de  gravir  les  pentes  rapides  et  de  traverser 
des  terrains  accidentes.  A cote  de  la  vaste  exposition  des 
produits  de  l’industrie  des  constructions  mecaniques  s’eta- 
. latent  les  produits  de  I’industiie  du  verre  et  de  la  porce- 
laine.  qui  retenaient  beaucoup  cl’a.ttention.  L’ Industrie 
textile  etait  representee  par  une  grande  exposition  de 
tlssus  de  laine,  de  coton.  de  liti,  de  soieries,  de  chapeaux 


et  de  confection  lege  re.  Venaient,  ensuite,  les  produits  de 
l’industrie  papetibre  et  de  l’industrie  du  cuir  et  du 
caoutchouc.  La  Societe  Koh-i-ncor  ptesentait  de  menus 
articles  de  mercerie,  et  d’autres  menus  produits  de  consom- 
mation courante.  Parmi  les  vivres  et  les  articles  de  I’ingu- 
strie  des  produits  alimentaires  est  k mentionner  la  fameuse 
Btere  de  Pilsen. 

LA  TCHECOSLOVAQUIE  A I,A  FOIRE 
DE  PRINTEMPS  A VIENNE 

La  Tcheooslovaquie  a participe  a la  Foire  de  Vienne 
par  une  exposition  officielle,  qui  etait  situee  dans  la  partie 
Nord  du  pavilion  XIX,  au  voisinage  immddiat  de  Impo- 
sition itallenne.  Son  etendue  mesurait  750  m2.  Les  expo 
sants  etaient  les  socidt^s  pour  le  commerce  exterieur  sui 
vantes:  Kovo,  Exioo,  Centrotex,  ChemapoL  Ligna,  Papco. 
Koh-i-noor,  Cdramique  Tchecoslovaque,  Glassexport,  Cen- 
trokomise,  et  Koospol.  Sur  le  terre-plein,  devant  le  pa 
villon  tchecoslovaque,  on  exposait  des  machines  agricoles 
et  un  dispensaire  ambulant  pour  les  soins  dentaires,  lequel 
dernier  a retenu  beaucoup  d'attention  de  la  part  des  visi- 
teurs  autrichiens.  L’entrde  a l’exposition  tchecoslovaque 
portait  une  grande  enseigne  „Tschechoslowakei”,  avec 
l’embleme  de  l’Etat,  entoure  de  drapeaux  tch^coslovaques. 

L’exposition  tchecoslovaque  avait  pour  objet  de  montrer 
aux  visiteurs  autrichiens  quelques  produits  tchecoslovaques 
et  de  mettre  en  evidence  les  succes  de  l’Sconomie  plani- 
fiee,  du  commerce  exterieur  tchecoslovaque,  atnsi  que  les 
resultats  de  la  premiere  ann6e  du  plan  quinquennal.  Ce 
qui  provoquait  une  vive  impression  e’etaient  les  nombreu- 
ses  pancartes,  les  unes  vantant  les  efforts  d£p!oy£s  par  la 
Tchecoslovaquie  en  faveur  du  maintien  de  la  paix,  d’autres. 
annongant  que  le  socialisme  en  Tchecoslovaquie  se  d£ve 
loppait  favorablement  et,  d’autres  encore,  vantant  la  si- 
tuation actuelle  en  Tchecoslovaquie,  oh  il  n’existe  pas  de 
chomage.  ou  il  y a du  travail  pour  tout  le  monde  et  ou 
sevit  la  prosperite  generate. 

L’exposition  collective  tchecoslovaque  a ete  ttes  fre- 
quentee  par  les  visiteurs  — elle  a ete  reconnue  comme 
belle  et  instructive.  On  y a distribue  des  numeros  speciaux 
du  period ique  tchecoslovaque  „Svet  v obrazech”  (Le  mon- 
de en  images)  et  une  brochure  en  langue  allemande,  edi- 
tee  par  la  Chambre  de  Commerce  de  Tchecoslovaquie, 
foumissant  aux  visiteurs  autrichiens  des  renseignements 
compiementaires  sur  ^exposition  et  contribuant  en  outre 
k la  propagande  de  la  Tchecoslovaquie  nouvelle. 

Quant  aux  produits  exposes,  il  y a lieu  de  mentionner: 
la  porcelaine,  le  verre  de  Boheme,  la  bi£re,  les  chaussures, 
les  textiles,  quelques  produits  alimentaires  et  le  chocolat, 
les  machines  pour  la  grosse  metallurgy  et  pour  la  side- 
rurgie,  les  appareils  de  menage,  un  piano  Petrof,  les  ma- 
chines k ecrire,  les  armes  de  sport  etc.  Parmi  les  person- 
nalites  officielles  ayant  visite  l’exposition  tchecoslovaque 
on  remarquait  Monsieur  Kolb,  ministre  du  commerce  autri- 
chien,  Madame  Kolb.  Mons.  Komer,  Maire  de  Vienne  avec 
ses  suppieants.  Ces  personnalites,  apres  avoir  vu  toute 
1’ exposition  et  examine  minutieusement  les  produits  expo 
ses,  ont  exprime  leur  admiration  de  la  plaisante  presenta- 
tion de  l’exposition,  de  sa  conception  ingenieuse  et  de  son 
contenu  politique.  Monsieur  Figl,  Chancelier  a egalement 
visite  l’exposition  et  s’ est  inscrit  dans  1’al  bum  . 

A l’occasion  de  la  Foire  de  Vienne,  une  conference  de 
presse  a ete  convoquee,  k laqueile  ont  assist e les  repre- 
sentants  des  principaux  journaux  autrichiens.  A cette 
conference,  Monsieur  Pany,  secretaire  general  de  la  Cham- 
bre de  Commerce  de  Tchecoslovaquie  a,  d’abord,  expose 
aux  journalistes  la  voie  empruntee  par  la  Tchecoslovaquie 
aprds  la  guerre,  ensuite,  il  a mentionne  les  rapports  com- 
merciaux  actuels  de  la  Tchecoslovaquie  et,  enfin,  il  a trace 
les  perspectives  qu’  off  rent  les  futures  rapports  commer- 
ciaux  entre  les  deux  pays. 

Une  ,,Joiimee  Tchecoslovaque”  a ete  organisee  au  cours 
de  la  foire.  A la  manifestation  qui  a eu  lieu,  en  cette 
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occurrence,  pour  les  milieux  officiels,  Monsieur  Dalibor  M. 
Khio,  ministre  pl6nipotentiaire  tchecoslovaque  k Vienne, 
a parie  des  succds  tchecoslovaques  et  des  tendaces  tch6- 
coslovaques  qui  visent  k de  bons  rapports  de  voisinage 
entre  les  deux  pays.  De  nombreux  repr^sentants  du  Mi- 
nistere  Autrichien  du  Commerce  Extdrieur,  des  corpora- 
tions, les  representants  diplomatiques  des  Etats  Strangers, 
les  representants  du  Oomite  Central  du  Parti  Communiste 
Autrichien  et  des  milieux  commerciaux  ont  assists  k cette 
manifestation. 

L’exposition  tchecoslovaque  a la  Foire  de  Vienne,  favo- 
rablement  commentec  par  la  presse  autrichienne,  a montre 
aux  citoyems  autrichiens  les  avantages  que  present  e 1’ eco- 
nomic planifiee  tchecoslovaque  et  la  production  socialiste 
pour  les  classes  des  travailleurs  et  elle  a rappeie  aux  im- 
portateurs  autrichiens  les  avantages  et  les  bonnes  per- 
spectives qu’offrent  les  livraisons  tchecoslovaques. 

LA  CINQUANTE  ET  UNIEME  FOIRE 
INTERNATIONALE  DE  PRAGUE 

D’immenses  prdparatifs  sont  en  cours,  d&s  k present, 
pour  la  prochaine  Foire  Internationale  de  Prague  — la 
cinquante  et  uni&me  depuis  Fannee  1920.  Elle  sera 
ouverte  entre  les  14  et  31  mai,  done  pendant  18  jours 
et  sera  plus  etendue  et  plus  riche  que  toutes  les  foires 
precedentes.  Elle  fournira  un  temoignage  des  succCs 
remportes  par  la  production  nationalis^e  tchecoslovaque, 
de  la  hausse  de  plus  en  plus  marquee  du  niveau  de  vie 
de  la  population  et  permettra,  en  outre,  de  se  rendre 
cornpte  du  suec&s  de  la  planification  dans  la  premiere 
ann6e  du  plan  quinquennal  et  de  l’enthousiasme  dont 
sont  animus  les  travailleurs  tchecoslovaques. 

Participation  dtrangkre  d la  Foire  Internationale 
de  Prague 

L’ Administration  de  la  Foire  a reserve  aux  expositions 
etrangeres  qui  sont  nombreuses  les  trois  halls  du  Palais 
de  r Industrie.  Ce  palais  sera  done  complement  occupe 
par  les  expositions  officielles  et  par  les  expositions  col- 
lectives de  differentes  firmes  etrangeres.  La  participa- 
tion 6trang£re  depasse  cette  fois-ci  toutes  les  foires 
precedentes.  Dix-huit  Etats  seront  represented  dont  7 
par  des  expositions  officielles:  Union  sovietique  et  les 
Etats  democratiques  populaires  et  6 Etats  par  des  stands 
officiels.  En  outre,  5 Etats  seront  representes  par  des 
firmes.  Les  Etats  democratiques  populaires  se  sont  fait 
reserver  de  grand-es  surfaces;  ils  occuperont  toute  1’aile 
gauche  du  Palais  de  l’lndustrie.  Ces  Etats  sont  les 
suivants:  la,  Bulgarie,  la  Pologne,  la  Roumanie,  la  Hong- 
rie,  la  Republique  Democratique  Allemande  et  l’Albanie. 
Ils  organisent  chacun  une  exposition  d’Etat  avec  la 
participation  des  societes  d’ exportation  et  des  entre- 
prises  nationales.  Tous  ces  Etats  presenteront  ici  leur  de- 
veloppement  economique  et  leurs  productions  nouvelles, 
permettant  de  conclure  a la  hausse  toujours  s’accentuant 
du;  niveau  de  vie. 

L’Union  sovietique  — cette  Alliee  commerciale  la  plus 
importante  — qui  avait  participe  tous  les  ans  a la  Foire 
de  Prague,  sera  representee  par  une  vaste  exposition 
qui  occupera  le  hall  central  du  Palais  de  l’lndustrie  et 
le  terre-plein  devant  ce  palais.  Elle  y presentera  des 
marchandises,  qui  n’avaient  pas  encore  ete  exposees  aux 
foires  precedentes. 

? I/aile  gauche  du  Palais  de  Flndustrie  sera  occupee 
par  les  expositions  de  11  Etats  etrangers,  dont  certains 
participent  pour  la  premi^re-fois  k la  Foire  de  Prague. 
k La  Suisse  qui  participe  depuis  la  guerre  k toutes  les 
I foires  de  Prague,  sera  representee  par  une  grande  ex- 
1 position  officielle.  Viennent  ensuite,  l’ltalie,  le  Maroc  et 
1 {’Aut  riche.  Cette  dernidre  sera  represents  par  une  ex- 
® position  officielle  et,  en  outre,  par  des  expositions  de 


firmes  autrichiennes.  La  Turquie  participe  pour  la 
premiere  fois  k la  Foire  de  Prague  — par  une  exposition 
officielle.  Trieste,  qui  participe  k la  foire  pour  la  deux- 
ieme  fois  et  qui  s’interesse  k F extension  de  ses  rapports 
commerciaux  avec  la  Tchecoslovaquie,  sera  egalement 
repr^sentde  par  une  exposition  officielle. 

Les  5 Etats,  qui  suivent,  seront  represents  par  leurs 
entreprises  commerciales  et  industrielles.  C’est,  d’abord, 
la  France,  qui  exposera  de  grosses  machines-outils. 
L’Autriche  organise  une  exposition  officielle  et  pr6sen- 
tera,  en  outre,  son  industrie  mdtallurgique.  Le  Danemark 
exposera  des  produits  alimentaires.  Lai  Belgique  presen- 
tera  son  Industrie  des  constructions  lpecaniques  et  eiec- 
triques.  La  Grande  Bretagne  exposera  quelques  machines 
spdciales.  Enfin,  la  Hollande  sera  representee  par  la 
Societe  de  Navigation  Adrienne  K.  L.  M.  et  par  le  con- 
sortium Philips,  qui  presentera  quelques  de  ses  nou- 
veautes. 

Cette  grande  participation  de  1’ Stranger  a la  Foire  de 
Prague  demontre  que  Ton  reconnait  son  rdle  inter- 
national. 

Participation  tchecoslovaque  & la  Foire  de  Prague 

La  participation  tchecoslovaque  k la  Foire  de  Prague 
s’est  accrue  dans  les  memes  proportions  que  se  sont 
accrues  les  participations  etrangeres.  Elle  comportera 
les  entreprises  nationales  commerciales,  les  societes 
privileges  d-’ importation  et  d’ exportation,  les  coope- 
ratives et  les  entreprises  communales.  Le  nombre  des 
entreprises  exposant  est  plus  eieve  qu’auparavant.  En 
outre,  elles  demandent  des  surfaces  plus  grandes.  Ceci  a 
rendu  necessaire  un  aggrandissement  considerable  des 
stands  et  l’extension.  des  surfaces.  La  superficie  reservee 
aux  expositions  atteint  200.000  m2,  dont  70.000  m" 
couverts. 

Le  Grand  Palais  de  la  Foire  est  enti6rement  reserve 
aux  marchandises  d’ exportations  tchecoslovaques  et  aux 
produits  le  V Industrie  metallurgique.  Les  terrasses  de 
FExposition  Nouvelle  sont  r6serv6es  aux  industries  des 
constructions  eiectriques,  radio-eiectriques,  k Findustrie 
des  gramophones,  k F exposition  des  motocyclettes,  des 
machines  a coudre  et  des  armes  de  chasse.  Le  terre- 
plein  de  FAncienne  Exposition  est  mis  k la  disposition 
d’exposants  etrangers,  k F exposition  des  ouvrages  de  la 
grosse  metallurgy  et  & F exposition  de  Fagriculture  y 
compris  les  machines  agricoles.  Cornrne  nouveaute,  on 
peut  mentionner  F exposition  du  bcitiment,  avec  des 
machines,  engins,  outils  et  materiaux  employes  dans  le 
batiment. 

Le  nombre  de  visiteurs  des  foires  precedentes  a de- 
passe  1 million  de  personnes.  Etant  donne  qu’il  n’y  aura 
desormais  qu’une  foire  en  Tchecoslovaquie,  au  lieu  de 
deux,  et  que  la  cinquante  et  unieme  Foire  durera  18 
jours,  il  est  k prdvoir  que  le  nombre  de  visiteurs  depas- 
ser a ce  chiffre. 

La  51ieme  Foire  internationale  de  Prague  sera  une 
revue  de  la  production  tchecoslovaque;  elle  sera  une 
sorte  de  carte  visite  de  toutes  les  ameliorations  economi- 
ques  et  sociales. 

ASSEMBLES  GENERALS  DE  LA  CHAMBRE  DE 
C01>EVIERCE  TCHECOSLOV ACO-FRAN  QAISE 

Le  4 avril  a eu  lieu  a Prague  Fassembiee  generale  de 
la  Chambre  de  Commerce  Tchecoslovaco-Frangaise,  sous 
la  presidence  de  Monsieur  J.  Tille,  directeur  general  de  la 
Societe  de  Mines  et  Forges  k Prague.  Le  Minist£re  du 
Commerce  Exterieur  etait  represente  k cette  assemble  par 
Monsieur  G.  PechaC,  ingenieur.  Dans  son  discours,  Monsieur 
Tille,  president,  a souligne  Fin'teret  qu'attachait  la  Tche- 
coslovaquie k F extension  des  rapports  commerciaux  avec 
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(a  France  et  a mentionne  les  diffyrtsntea  activites,  de- 
ployyes  k cet  effet.  Ce  sont:  la  collaboration  avec  la 
tJhambre  de  Commerce  Franco-Tchycoslovaque  k Paris, 
la  Foire  de  Prague,  le  service  d’ informat. ion,  la  participa- 
tion & une  biblioth&que  k Prague  avec  des  ouvrages  com- 
tuerciaux,  techniques  et  yeonomiques,  la  participation  aux 
foires  de  Paris  et  de  Lyon  etc. 

Monsieur  Paris,  attach^  commercial  k l'Ambassade  de 
France  k Prague  a repondu  que  du  coty  franqais  on  dtait 
fSgalement  anime  du  d6sir  de  voir  se  d^velopper  les  6chan- 
ges  commerciaux  mutuels. 

SUPPRESSION  DE  LA  „SOCIETE  ANONY>lE 
TCHECOSLOVAQUE  POUR  ^EXPORTATION  DU 
HOUBLON”  ET  MODIFICATION  DE  PANNONCE, 
RELATIVE  A LA  CONSTITUTION  DE  LA  SOCIETE 
, , MALTERIE S TCHEOOSLOVAQUES,  SOCTETE 
ANONYME” 

Le  Journal  Officiel  de  la  Rdpublique  Tch^coslovaque 
partie  I,  chapitre  42,  du  28  mars  1950.  publie  sous  num^ro 
1L94,  Pannonce  du  ministre  du  commerce;  exterieur,  en  date 
du  3 avril,  supprimant  la  Sociyty  pour  1’exportation  du  hou- 
blon.  A cette  date,  tous  les  droits  et  engagements  de  la 
aoeiStg  supprim£e  passent,  sans  liquidation,  k la  S o c i y t y 
SVtaltdries  Tchecoslovaque  a,  S A.  La  raison  de 
In  sociyty  sera  la  suivante: 

Hopmalt,  Society  Tchecoslovaque  pour  r exportation  du 
Malt  et  du  Houblon,  sociyte  anonyme 

Le  siege  de  la  society  est  Prague. 

Objet  de  Pactivite  de  la  soci6to : 

a)  exporter  et  importer  (transited  du  malt,  et  des  pro- 
ducts de  malt  de  toutes  sortes,  sauf  produits  pharmaceu- 
tiques,  du  houblon  et  du  lupulin  dans  i’emballage,  du  ma- 
teriel de  propagande  et  d’articles  avart  trait  k ce  com- 
merce. 

b)  acheter  chez  les  organisations  tchycoslovaques  d6- 
mgn€es  les  marchandises  mentionn^es  sub  a)  d6sien£es 
aux  exportations,  ainsi  que  le  matyriel  d’emballage,  les 
matures  auxiliaires  et  les  articles  nSceasaires. 

c)  Ex^cuter  toutes  les  taches  ayant  trait  a I’exercice 
de  Pactivite  mentionn^e  sub  a)  et  b). 

Le  capital-actions  de  la  sociyte  sera,  de  20,000.000  de 
K&S. 

1.  A partir  de  la  date  de  suppression  de  la.  ..Society 
Tchecoslovaque  pour  Importation  du  Houblon,  Sociyty 
Anonyme”,  la  sociyty  „ Hopmalt.  Sociyty  Tchecoslovaque 
pour  Pexportation  du  Malt  et  du  Houblon,  Society  Ano- 
nyme” reprend  ygalement  Pexportation  <*t  1 ’importation  du 
houblon  (statistiques  position  145)  et  du  lupulin  (statis- 
tlques  position  146). 

2.  A partir  de  la  meme  date,  les  declarations  d’expor- 
tation  et  d’importation.  signee  pour  le  oompte  de  la  „So- 
ciete  Tchecoslovaque  pour  I 'Exporta  tion  du  Houblon.  S. 
A ”,  passent  k la  Societe  ..Hopmalt.  Sociyty  Tchecoslova- 
que pour  rexportation  du  malt  et  du  houblon,  societe 
anonyme.” 

PROPAGANDE  A L’ETRANGER  DE  LTNDITSTRIE 
METALLURGIQUE  TCHECOSLOVAQUE 

La  societe  Kovo,  qui  participe  a toutes  les  grandes 
expositions  et  Foires  etrang^res,  pour  y exposer  les 
produits  de  l’industrie  metallurgique  et  des  construc- 
tions mecaniques  tchecoslovaque,  distribue  a cette  oc- 
eaison  des  brochures  special  es  contenant  des  ren- 
yclgnements  sur  les  possibilites  d’achat  de  machines  et 
de  produits  metallurgies  que  la  TchecosJovaquie  ex- 
porte.  Ces  brochures  sont  toujours  publiees  dans  la 


langue  du  pays,  oh  Pexposition  ou  la  foire  ont  lieu. 
Pour  l’instant  les  brochures  suivantes  ont  ete  publiees: 
en  langue  allemande  pour  les  foires  de  Leipzig  et  de 
Vienne,  en  langue  italienne  pour  la  foire  de  Milan,  en 
langue  frangaise  pour  les  foires  de  Bruxelles,  Paris  et 
Lyon,  en  langue  hongroise  pour  l’exposition  de  Buda- 
pest. Suivront  dans  quelque  temps  des  brochures  en 
langues  bulgare,  polonaise  et  anglaise  etc. 

Les  brochures  mentionnSes  sont  d’excellents  moyens 
de  publicity,  informant  Pytranger  de  l’immense  quantity 
de  produits  que  fournit  Pindustrie  metallurgique  tchy- 
coslovaque 

SUCCES  DES  MOTOCYCLETTES  ET  DES  ARMES 
DE  SPORT  AITX  EXPOSITIONS  ETRANGERES 

A Pexposition  des  sports  de  l’Angleterre  Nouvelle, 
organis4e  a.  Boston,  entre  les  4 et  14  fevrier,  on  re- 
marquait  ygalement  des  motocyclettes  tchycoslovaques: 
Cz  125  et  Jawa  250.  Au  cours  de  cette  exposition,  vi- 
sit6e  tous  les  jours  par  20  k 25  mille  personnes,  au 
moins  500  personnes  par  jour  s’intSressaient  aux  moto- 
cyclettes tchycoslovaques.  Certaines  firmes  importantes 
de  cette  region  ont  dyjA,  amored  des  rapports  com- 
merciaux et  ont  passe  quelques  commandes,  notamment 
de  motocyclettes  Jawa  250. 

A Pexposition  des  sports  a New  York,  qui  s'est  tenue 
entre  les  19  et  26  fevrier,  les  motocyclettes  tchycoslo- 
vaques, exportees  par  P interm <§diaire  de  la  sociyty  Kovo, 
ont  retenu  beaucoup  d’ attention.  C’est  la  motocyclette 
CZ  125  qui  a fait  l’objet  de  Padmiration  g^n^rale.  Quel- 
Fjties  negoeiants  ont  conclu  avec  la  firme  importatricr 
des  controls  de  livraison. 

A la  meme  exposition,  on  presentait  egalement  des 
armes  de  sport  de  diverses  provenances:  tchycoslovaques, 
anglaises,  beiges,  frangaises  et  italiennes.  Les  armes 
tch<§coslovaques  ont  retenu  le  plus  d’attention  de  la  part 
des  visiteurs  et  des  sp^cialistes.  Les  repr^sentants  dp 
^Continental  Arms”,  la  plus  importante  firme  d’impor- 
tation, ont  d^clard  que  les  armes  tch£coslovaques  sont 
les  plus  recherchSes  de  toutes.  Les  vainqueurs  des  con- 
cours  internationaux  de  tir,  qui  avaient  visits  Pexposition, 
Pont  confirme. 

LES  VOITURES  TCHEOOSLOVAQUES  MINOR 
EN  HOLLANDS 

La  voiture  tchecoslovaque  Minor  est  tr6s  connue  en 
Hollande;  elle  est  pr6f6r6e  pour  son  rendement  et  parce 
qu’elle  est  economique,  et  confortable.  Des  centaines  de  ces 
vcitures  roulent  sur  les  routes  hollandaises.  En  hiver  der 
nier,  cette  voiture  a fait  preuve  de  grande  resistance  dans 
des  conditions  trds  difficiles,  confirmant  une  fois  de  plus 
ses  bonnes  quality.  La  voiture  Minor-Station- Wagen  a 
fait,  au  cours  de  l’hiver  passS,  lorsque  le  Golf  de  Gouwzee 
— partie  de  la  Zuiderzee  — 6tait  gel^,  la  navette  entre 
Amsterdam  et  Vondam,  assurant  ainsi  le  service  de  trans- 
port entre  ces  deux  villes,  ce  qui  lui  a acquis  beaucoup 
de  popularity  chez  les  Hollandais. 

I /ECLAIR  AGE  FAR  TUBES  FLUORESOENTS 
VUGMENTK  LA  SFJ  T RITE  PENDANT  LE  TRAVAIL 

Le  periodique  roumain  „Gazeta  Tehnicifuiului”  con- 
:;ncre  un  rie  ces  derniors  numeros  k la  security  pendant 
le  travail.  Sous  ce  rapport,  il  d^veloppe  dans  un  article 
Pimportance  que  pr^sente  un  bon  yclairage  des  chantiers 
ou  des  localites  pendant  le  travail.  L’article  aboutit  k 
la  conclusion  que  pytad  actuel  de  la  technique  de  l’yclai- 
rage  permet  de  prevoir  pour  les  tubes  fluorescents  un 
brillant  avenir,  Fnfin,  il  fournit  une  description  des 
tubes  fluorescents  tchecoslovaques  appeiys  ..Electrosvit,” 
que  la  Societe  Kovo  livre  A.  la  Roumanie. 
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II.  PRODUCTION  - COMMERCE 
RAVITAILLEMENT  - PRIX 

ACCROISSEMENT  DE  I/EXTRACTIGN 
DU  CHARBON  UN  MARS  1950 

Le  plan  primitif  de  r extract  ion  de  la  houille  a yty  r6alisd 
en  mars,  k 102,7%,  celui  du  lignite  k 105,5%.  Presque 
tons  les  bassins  charbonniers  ont  d6passy  les  provisions 
du  plan  primitif.  Voici  comment  se  prOsente  ^extraction 
dans  les  diff brents  bassins: 


Houille  (en  %)  Lignite  (en  %) 


Ostrava 

102,9 

Most 

105,2 

Klaano 

101,4 

Sokolov 

107 

Plzeh 

94,8 

Hr&dek 

110,6 

Trutnav 

Rosice 

114,3 

102,9 

Moravie  du  Sud 

115,8 

Houille  extraction 
totale 

102,7 

Lignite  extraction 
totale 

105,5 

DISQUES  DE  GRAMOPHONE  TCHECOSLOVAQUES 

L’ Industrie  des  disques  de  gramophone  a pris  depuis  sa 
nationalisation  un  essor  ytonnant.  Cette  Industrie  a pro- 
duit  une  quantity  de  disques  6 fois  supdrieure  k la  quanti- 
ty d’avant-guerre,  dont  50  pour  cent  musique  d’art  et  20 
pour  cent  musique  nationale.  Les  exportations  de  disques 
ont  dycupld.  Grace  aux  recherches  scientifiques,  cette  In- 
dustrie a considdrablement  amdliord  la  quality  des  matures 
premieres  -pour  la  production  de  disques  et  a diminud  ainsi 
leurs  importations.  La  production  a yty  modernisde.  La 
Tchdcoslovaquie  a exports  au  cours  de  la  premiere 
annde  du  plan  quinquennal  6^  millions  de  disques  ce  qui 
reprdsente  environ  550.000  disques  par  mois.  L'dt ranger 
a manifesto  beauooup  d’intdret  -pour  les  films  tchdcoslova- 
ques,  ce  que  Ton  a pu  remarquer  k la  Foire  de  Prague 
od  se  trouvait  un  stand  de  vente.  Le  thdatre  de  la  mu- 
sique k Prague,  l’unique  au  monde  prospdre  dgalement. 

RECHERCHES  EN  MATIERE  ALIMENTAIRE  EN 
TCHECOSLOVAQUIE 

Les  recherches  en  matiere  alimentaire  en  Tch6coslova- 
quie  contribuent  considdrablement  k l’accroissement  du 
niveau  de  vie  de  la  population.  Pour  cette  raison,  une 
Association  s’est  constitute,  en  janvier  1947,  qui  se  livre 
k des  recherches  en  matitre  alimentaire.  Des  sa  constitu- 
tion, elle  a entrepris  r Education  professionnelle  du  person- 
nel. Cette  association  a repris,  au  cours  du  plan  biennal 
et  de  la  premiere  annte  du  plan  quinquennal,  quelques 
instituts  de  recherches,  appartenant  k diverses  organisa- 
tions tconomiques.  A present,  cette  association  dispose 
d’ instituts  de  recherches  suivants:  Institut  des  recherches 
dans  la  rtfrigtration  et  dans  la  congelation.  Institut  des 
recherches  dans  l’emballage,  Institut  des  recherches  dans  la 
boucherie,  Institut  des  recherches  en  mat  it  re  technologic 
que  des  fruits  et  des  ltgumes,  Institut  des  recherches  dans 
I’industrie  du  chocolat,  de  la  confiserie  et  des  produits 
similaires,  Institut  des  recherches  en  matiere  d’alimenta 
tion  commune.  A ce  dernier,  par  exemple,  incombe  rytude 
et  la  solution  de  divers  probiemes,  touchant  la  nourriture 
dans  les  cantines,  notamment  les  diffyrents  types  de  repas 
pour  les  diffyrents  regimes.  La  dite  association  dispose,  en 
outre,  de  quelques  usines  modeles.  Elle  collabore  avec  des 
spycialistes  k l’ytude  des  probldmes  touchant  la  rationali- 
sation et  la  mycanisation  dans  r Industrie  des  produits  ali- 
mentaires.  On  prepare  la  creation  d’un  institut  de  recher- 
ches central  pour  r Industrie  des  produits  alimentaires, 
devant  centraliser  retude  et  la  solution  des  problfemes  ca- 
pitaux  se  posant  dans  1'industrie  des  produits  alimentaires, 


ainsi  que  la  solution  des  probldmes  speciaux.  La  direction 
de  F institut  serait  confiee  aux  spycialistes,  des  milieux 
scientifiques,  de  1’ Industrie  et  du  commerce,  ce  qui  ren 
draft  possible  la  collaboration  entre  les  sciences  et  la  pra- 
tique. L’institut  serait  divisy  en  plusieurs  services  fonda- 
mentaux:  chimique  physico-chimique,  micro-biologique, 
emballages,  nourriture  yconomique,  documentation,  service 
d'ytudes  et  service  des  usines.  Ces  services  fondamentaux 
seraient  k la  disposition  des  recherches  et  du  contr61e 
central  des  produits  alimentaires. 

Un  plan  yiabory  par  le  Ministere  du  Ravitaillement 
servirait  de  base  k ce  contrdle.  Ce  plan  fixe  les  horntes  de 
la  quality  de  toutes  les  denies  de  l’industrie  des  produits 
alimentaires.  Aux  services  fondamentaux,  antyrietirement 
mentionnys,  s'ajouteraient  des  services  spyciaux,  c’est-  k- 
dire,  les  services  de  recherches  des  diffyrentes  branches 
d’industrie.  Du  point  de  vue  judiciaire,  la  stiucture  de 
l'institut  serait  conforme  aux  dispositions  de  la  loi  relative 
k ^organisation  des  recherches. 

Les  recherches  dans  Industrie  des  produits  alimentaires 
ont  atteint  en  Tchycoslovaquie  des  rysultats  appryciables. 
On  a obtenu  des  suec£s  remarquables  dans  la  Conserva- 
tion des  aliments  k hautes  et  basses  tempyratutfes.  Dans 
l’industrie  laitiCre  les  recherches  se  concentraient  vers  le 
relCvement  du  standard  hygiynique  des  laiteries.  lie  grands 
succds  ont  yty  obtenus  par  les  recherches  dans  d’autres 
industries.  Dans  l’industrie  des  graisses  alimentaires  elles 
ont  contribuy  k une  amyiioration  substantielle  de  la  quality 
de  la  margarine,  par  l'emploi  de  malaxeurs  plus  perfection- 
nys,  dans  1’industrie  sucriCre  k l’ypuration  des  jus,  dans 
1’industrie  de  la  levure  k la  production  de  butanol^  d’acyta- 
tes  et  d’ acetone.  Dans  1'industrie  de  la  bidre  on  travaille 
trCs  activement  k l’inaltyrability  de  la  biCre  en  bouteilles. 

REVUES  DE  MODE  A PRAGUE  EN  MAI 

„Les  fabriques  textiles  tchycoslovaques”  ont  organisy 
dans  les  salons  des  „Cryations  textiles”  & Prague  une 
revue  de  mode  accompagnye  d’une  confyrence  de  pres- 
se.  Ont  peut  ryvyiyr,  d£s  k prysent,  que  le  public  pragois 
sera  informy  au  cours  du  mois  de  mai  d’une  s£rie  d| 
revues  de  mode,  rendant  compte  des  efforts  dyployys  par 
les  travailleurs  de  l’industrie  textile  tchycoslovaque.  L^s 
revues  auronit  lieu  dans  la  maison  „U  hybemfl”,  pendant 
la  SliCme  Foire  de  Prague.  Le  premier  ytage  de  cette 
maison  sera  ryservy  k l’exposition . de  produits  des  in- 
dustries textile  et  du  cuir,  permettant  aux  visiteurs  de 
se  rendre  compte  du  travail  irrSprochable  des  modyiistes 
et  dessinateurs  tchycoslovaques.  Au  rez-de  chaussCe  on 
prysentera,  aux  int6ressys  les  meddles  des  collections 
destinyes  au  marchy  intyrieur  et  aux  exportations.  Une 
revue  de  ces  modeles  a eu  lieu  devant  les  reprysen- 
tants  de  la  presse,  Les  produits  des  „Cryations  textiles” 
sont  simples,  plaisants  — ils  se  distinguent  par  un  bon 
goftt  et  l’yiygance  des  modules  et  rypondent,  k tous  les 
points  de  vue,  aux  prytentions  des  femmes  tchycoslo- 
vaques. 


III.  TRANSP0RTS- 
TRAVAUX  PUBLICS 

LIAISON  AERIENNE  ENTRE  LA  TCHEOO- 
SLOVAQUIE  ET  L’ETRAN GER 

Les  Lignes  Ayriennes  Tchycoslovaques  ouvrent  le  16 
avril  le  trafic  avec  l’ytranger  d’aprds  l’horaire  d’yty.  La 
La  Rypublique  Tchycoslovaque  sera  reliye  avec  ryseau 
ayrien  de  tous  les  Etats  europyens  et  par  l’intermy- 
cliaire  des  autres  sociytys  de  navigation  ayrienne  avec 
le  ryseau  d-’outre  mer. 
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L extension  du  trafic  a destination  d ’Amsterdam,  de 
Bruxelles,  de  Bucaresf  et  de  Helsinki,  permettra  de 
Natisfaire  a la  demando  de  tonnage  aerien  dc  plus  en 
plus  s’accentuant,  notamment  pour  le  transport  des  mer- 
chandises d’ exportation. 

UNE  COMMISSION  TCHECOSLOVACXUPOLONAISE 
IMSCUTE  DES  QUESTIONS  DE  TRANSPORTS  EN 
TRANSIT 

Une  commission  tchecoslovaoo-polonaise  a discute  a 
Bratislava  de  rutilisation  mutuelle  du  r£seau  ferroviaire. 
fluvial  et  des  ports  pour  les  transports  en  transit. 


IV.  FINANCES 

1X31  RELATIVE  A LA  BANQUE  D’ETAT 

La  loi  No  31  du  9 mars  1950,  relative  a la  Banque 
d’Etat,  entre  en  vigueur  le  ler  avril.  A cette  date,  la 
Banque  d’Btat  reprend  successivement  tous  les  droits 
t‘i  engagements  de  la  Banque  Nationale  de  Tch^coslo- 
vaquie,  de  la  2ivnostensk&  banka,  de  la-  Slovenska 
i atrabanka  et  de  la  Caisse  d’Epargne  Postale,  d’apr&s 
les  dispositions  du  Ministere  des  Finances.  Le  role  de 
la  Banque  d’Etat  consiste  k assurer  l’accomplissement 
sles  taches  en  mati&ie  monStaire  et  bancaire,  qui  ne 
uont  pas  assignees  directement  k d’autres  organes  de 
i ’ Etat,  et  a garantir  que  ces  taches  soient  rem plies 
<hi  harmonic  avec  la  planification  Gconomique.  La  Banque 
eat  une  institution  de  i’Etat;  elle  est  une  personne  ci- 
vile. Son  siege  est  Prague  et  la  loi  lm  accorde  la  meme 
protection  qu’elle  accorde  aux  entre  prises  nationales. 
La  Banque  exerce  son  activity  par  VintermSdiaire  de  sa 
centrale  a Prague,  de  l’institut  regional  en  Slovaquie 
at  en  general  par  ses  succursales.  Elle  a le  droit  d’Smettre 
des  billets  de  banque  et  elle  regie  la  circulation  mond- 
taire:  Elle  est  le  centre  financier  de  l’Etat  entier.  Elle 
accorde  des  credits  £conomiques  k court  terme,  elle  con- 
sole l’emploi  des  moyens  financiers  dans  l’gconomie, 
die  accorde  des  credits  aux  Stablisaements  de  credit, 
elle  controle  leur  activite  sous  ce  rapport,  elle  assume 
les  fonctions  de  trSsorerie  de  l’Etat,  elle  achate  et  vend 
des  titres.  elle  est  le  lieu  oil  se  centralisent  les  depots, 
elle  place  les  titres,  elle  effectue  les  virements  entre  la 
Tch6cosiovaquie  et  l’etranger,  enfin,  elle  imprime  des 
billets  de  banque.  Elle  est  dirigSe  par  un  directeur  ge- 
neral, qui  est  responsable  directement  au  ministre  des 
finances  et  qui  doit  respecter  ses  dispositions  et  direc- 
tives. Le  capital  initial  de  la  banque  s’ Sieve  k 3 milliards 
de  KCs. 


y.  DIVERS 

UNE  DELEGATION  GOU  VERNEMEN  TALK 
ICHECOSLOVAQUE  A BUDAPEST 

Une  d616gation  gouvernementale  tcMcoslovaque,  com- 
posde  de  MM.  Jules  DuriS,  ministre  de  l'agriculture,  ge 
neral  d’ArmCe  Ludvig  Svoboda,  ministre  de  la  Defense 


Nationale  et  Ing&nieur  Emanuel  Slechta,  ministre  de  ta 
technique,  ont  assists  k Budapest  aux  fStes  du  cinquitanr 
anniversalre  de  la  liberation  de  la  Hongrie. 

LE  FILM  SDR  LA  KOIKE  DE  PRAGUE  SERA 
PROJETE  DANS  35  ETATS 

Le  „Film  d’Etat  tchSeoslovaque”  a tournd  un  repor- 
tage assez  d6taill6  sur  la  demi£re  Foire  de  Prague, 
accompagnd  de  commentaires.  L’original  a 6t6  rdduit. 
ensuite,  k 16  mm  et  le  reportage  a 6t6  synchronise  en 
7 langues.  La  Foire  de  Prague  en  a envoys  des  copies 
k 35  Etats.  oil  elles  seront  projetSes  k diffSrentes  occasions, 
telles  que  conferences  de  presse,  reunions,  ecoles  etc. 
Ce  film  est  projete,  outre,  dans  les  Etats  europ6ens  en 
Iran,  en  Afrique  du  Sud,  au  Mexique,  a.u  Venezuela, 
aux  Etats  Unis,  en  Argentine,  en  Egypte  etc.  La  duree 
de  projection  est  de  20  minutes.  Le  film  pr£sente  les 
beautes  de  Prague,  l’habilite  professionelle  des  ouvriers, 
I’equip ement.  des  fabriques  tchecoslovaques  et  les  soins 
consacrds  au  logement  des  ouvriers. 

PROSPECTUS  DE  LA  SOCIETE  KOVO 

La  Tcheeoslovaquie  attache  beaucoup  d‘importance  a la 
qualite  des  produits  qu’elle  exporte.  A cet  effet,  les  society 
d’exportation  tchecoslovaques  exercent  une  grande  activite 
en  mature  de  publicity  et  de  propagande.  Et  oomme  cette 
publicity  se  pratique  le  plus  souvent  moyennant  des 
prospectus  et  des  brochures,  son  succbs  depend  de  leur 
mise  au  point  graphique  et  r6dactionnelle.  Sous  ce  rapport, 
la  presentation  des  brochures  et  des  prospectus  tchecoslo- 
vaques est  plaisante  et  attirante,  elle  r6v£le  un  bon  gofit 
et  les  indications  relatives  k la  qualite  des  marchandises 
tchecoslovaques  sont  exactes.  Leur  succes  k retranger  en 
fournit  des  preuves  oonvainquantes.  Une  lettre  d’une  gran- 
de firme  d'exportation  finlandaise,  arrivee  recemment,  con 
firme  la  valeur  des  prospectus  tchecoslovaques. 

EXPORT A TEUR  TCHECOSLOVAQUE  No  7 

On  annonce  la  parution  du  numero  7 de  ,,1’Exporta- 
teur  Tchecoslovaque”  en  langue  frangaise.  II  exerce  un 
attrait  sympathique  par  son  arrangement  graphique  avec 
des  couleurs  en  profusion.  Son  editorial,  consacre  k la 
Foire  de  Prague,  rappelle  la  tradition  eommerciale  de 
la  ville  de  Prague.  Suivent  des  articles  consacres  aux 
produits  exportes  par  les  societ£s  tchecoslovaques  pour 
le  commerce  exterieur:  Ligna,  Ceramique  Tchecoslo- 
vaque,  Glassexport,  Exico,  Supraphone,  Papco,  Film 
Tchecoslovaque , Centrotex,  Koh-i-noor,  Chemapol,  Kovo, 
Centrokomise,  Koospol. 

Enfin,  un  apergu  de  toutes  les  soci£t£s  pour  le:  commerce 
exterieur  et  de  menus  renseignements  competent  la 
matiere  de  ce  numero  special.  Un  article  est  consacre 
aux  produits  tchecoslovaques  en  matieres  plastiques. 


AVIS  AUX  LECTEIJRS 

Nous  portons  k la  connaissance  de  nos  lecteurs  que  le 
Bulletin  Economique  Tchecoslovaque  parait  egalement  en 
langues  russe,  anglaise,  allemande  et  espagnole. 
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APERgU  ECONOMIQUE 

Budget  dJEtat  tchecoslovaque  pour  Vann&e  1950 

Dans  sa  stance  pientere  du  29  mars,  1’ Assemble  Na- 
lionale  Tchecoslovaque  a approuve  le  projet  de  loi  relatif 
au  budget  de  la  Republique  Tchecoslovaque  pour  l’annee 
1950.  Tous  les  membres  du  Gouvernement  avec  Monsieur 
Antoine  Z&potocky,  president  du  Conseil,  ont  assists  k 
cette  stance.  Les  representants  de  tous;  les  partis,  compo- 
sant  le  Front  National,  ont  pris  part  aux  debats  et  ont 
apprecie  k sa  juste  valeur  ee  budget  pour  la  deuxieme 
annge  du  plan  quinquennal,  car  c’est  un  budget  de  l’ddi- 
fication  socialiste  et  des  tendances  pacifiques.  Monsieur 
J,  Janous,  depute  et  rapporteur  general,  a dit,  entre 
autre:  Le  pro  jet  du  budget  pour  Fannee  1950  a dte  dis- 
cute dans  toutes  les  commissions  parlementaires  avec 
des  sentiments  de  joie,  de  bonheur  et  d€i  fierte,  car  ce  bud- 
get de  la  deuxieme  ann£e  du  plan  Gottwald  est  equilibre. 
U se  solde  par  un  excddent  de  recettes  de  Fordre  de 
373.424.000  de  K6s. 

Dans  les  d6bats  engages  sur  le  budget  du  commerce 
exterieur,  les  Commissions  parlementaires  ont  particulie- 
rement  souligne  le  fait  que  la  balance  du  commerce  exte- 
rieur se  soldait  par  un  benefice  de  plusieurs  centaines  de 
millions  de  K6s.  Ce  succ£s  a ete  atteint  grace  k la  colla- 
boration avec  TUnlon  soviet  ique  et  les  pays  d&mocratiques 
iK>pulaires. 

Reconstruction  et  transformation  de  r Industrie 
tchecoslovaque 

A la  seance  pientere  du  Conseil  Central  des  Syndicats 
(URO),  tenue  a Prague  et  k laquelle  avaient  assists  Mon- 
sieur Antoine  Zdpotocky,  Chef  du  Gouvernement,  quel- 
ques  ministres  et  oollaborateurs  syndicaux,  Monsieur  G. 
Kliment,  ministre  de  Findustrie  a park;  de  la  juste  util- 
isation de  la  main  d’oeuvre  et  de  l'organisation  de  la  pro- 
duction: ,,L'accroissement  du  rendement  du  travail  ne- 
cessite,  avant  tout,  que  Ton  assure  lsu  progression  inin- 
terrompue  de  la  production  dans  les  industries-ciefs,  dans 
les  industries  foumissant  les  matures  de  base  et  l’gnergle, 
mais  en  premier  lieu,  dans  les  constructions  mScaniques. 
Lessor  de  la  grosse  mecanique  presuppose  evidemment 
Faccroissement  de  l’extraction  du  charbon  et  de  la  pro- 
duction de  la  fonte  et  de  racier.  Pour  cette  raison,  les 
Mines  Tchdcoslovaques  ont  adopts  pour  l’ann£e  en  cours 
im  superplan,  pr6voyant  une  augmentation  de  F extraction 
de  la  houille,  du  lignite,  de  la  production  du  coke,  de 
Fextraction  des  minerais  de  fer,  des  m§taux  non  ferreux, 
ties  pyrites  et  d’ autres  minerais  et  de  matures  de  base. 
Les  Forges  Tchecoslovaques  se  sont  engages  d’augmenter 
la  production  d'aciers  speciaux  lamines,  d’acier  pour  le 
roulement  k billes,  de  toles  pour  transformateurs,  de  tubes 
en  acier  etc.  Les  grosses  constructions  m^caniques  ont  pris 
des  engagements  plus  graves  encore,  en  promettant  d’accS- 
ierer  la  production  de  I’^quipement  mecanique.  Le  ministre 
Kliment  a rappeld,  ensuite,  que  Findustrie  tchecoslovaque 
iy  compris  Findustrie  des  produits  alimentaires)  a depasse 
dans  Fannie  1949  de  11.5%  le  niveau  cF avant -guerre.  Par 
rapport  k Fannie  1948  la  production  mdtallurgique  a aug- 
ments de  12%),  celle  de  Fenergie  de  10%,  la  production 
de  Findustrie  sidSrurgique  de  9%  du  cuir,  du  caoutchouc 
et  de  Findustrie  chimique  de  8%,  la  production  textile  et 
de  Fhabillement  de  7%,  du  papier  de  6%,  du  verre  de 
5%,  de  Findustrie  polygraphique  de  4%,  des  mines  de 
3%  du  bois  de  2%,  dans  Findustrie  des  matSriaux  de 
construction  et  de  la  cSramique  de  1%.  L’industrie  des 
produits  alimentaires  accuse  un  accroissement  de  13%.  Le 
ministre  a souligne,  k la  fin,  que  la  collaboration  socialiste 
se  manifestait  par  la  recrudescence  ininterrompue  de 
Factivite  dans  la  production,  provoqu^e  par  F emulation 
socialiste. 


Activity  de  la  politique  commercials3 

Les  negociations  oommerciales  entre  la  Tchecoslovaquir 
et  la  Bulgarie  et  entre  la  Tchecoslovaquie  et  la  Suede 
ont  ete  termin^es  k Prague,  a la  fin  de  mars.  Au  d6but 
du  mois  d’avril  la  Tchecoslovaquie  et  FInde  ont  signe  un 
nouvel  accord  sur  les  echanges  commerciaux.  L’accord 
entre  la  Tchecoslovaquie:  et  la  Bulgarie  prevoit  une  nou- 
velle  intensification  des  rapports  commerciaux  entre  les 
deux  Etats.  Par  rapport  k Fannie  passee,  le  volume  de 
leurs  echanges  commerciaux  subira  une  augmentation  sub- 
atantielle.  L’accord  avec  la  Sudde  prevoit  des  echanges 
commerciaux  k peu  pr£s  les  m ernes  que  dans  Fannie 
pr6c6dente.  Le  protocole  reglant  les  echanges  commerci- 
aux et  les  paiements  est  valable  pour  la  p^riode  du  ler 
fdvrier  1950  au  31  janvier  1951.  La  Tchecoslovaquie  ex- 
portera  en  Su6de,  avant  tout,  des  machines,  des  automo 
biles,  des  produits  siderurgiques,  chimiques,  des  textiles 
et  autres  encore.  L’accord  sur  les  echanges  commerciaux 
entre  la  Tchecoslovaquie  et  FInde  est  valable  du  31  mars 
1950  au  31  mars  1951.  La  Tchecoslovaquie  fournira  a 
FInde  des  produits  de  la  mecanique  legdre,  des  produits 
chimiques,  de  la  ceramique,  du  verre  et  autres . . . Des 
negociations  commerciales  sont  en  oours  k Pekin  entre  la 
Tchecoslovaquie  et  la  R6publique  Populaire  Chinoise. 


I.  COMMERCE  EXTERIEUR 

EXPOSE  DU  RAPPORTEUR  GENERAL  DU  BUDGET 
SUR  LE  COMMERCE  EXTERIEUR 

Avant  Fapprobation  du  budget,  Monsieur  J.  Janous, 
rapporteur  general,  a prononce  devant  FAssembiee  Na- 
tional pienibre  un  grand  discours,  dans  lequel  il  a parie 
de  Fimportance  du  commerce  exterieur  tchecoslovaque  et 
dont  void  un  resume: 

„Le  commerce  exterieur  consacre  son  activite,  d’une 
part,  k Fameiioration  du  ravitaillement  en  Tchecoslova 
quie  et  k Fapprovisionement  du  marche  interieur,  d’autre 
part,  k l’importation  de  matieres  premieres  necessaires 
k Findustrie  et  de  machines  indispensables,  qui  ne  sont 
pas  fabriquees  en  Tchecoslovaquie.  Enfin,  il  lui  incombe  de 
s’occuper  des  exportations,  ce  qui  est  un  souci  non  moms 
grave.  En  examinant  les  resultats  du  commerce  exterieur* 
dans  Fannee  1949,  les  commissions  ont  constate  que  le 
commerce  exterieur,  aprds  avoir  accuse  pendant  plusieurs 
annees  une  balance  oommerciale  legerement  deficitaire,  se 
solde  par  un  actif  de  plusieurs  centaines  de  millions  de 
K£s.  C'est  un  grand  succes,  surtout  si  nous  le  comparons 
avec  les  resultats  obtenus  par  le  plan  Marshall. 

Nous  devons  ce  succes  k notre  collaboration  amicale 
avec  l’Union  sovietique  et  avec  les  autres  pays  democra- 
tiques  populates.  Dans  ces  pays,  nous  ne  nous  heurtons 
k aucunes  discriminations,  au  contraire,  ils  montrent  a 
notre  egard  beaucoup  de  comprehension. 

Le  commerce  exterieur,  base  sur  le  respect  mutuel  pent 
se  developper.  Nous  n’admettons  aucune  discrimination 
et  aucune  rouerie,  dans  ce  commerce.  Nous  ne  l’admettons 
pas  non  plus  dans  le  commerce  avec  les  Etafcs  capita- 
listes.  Et  pour  cette  raison  nous  rejetons  et  proscrivons 
toutes  discriminations  quelles  qu’elles  soient,  pratiquees  par 
ces  Etats  a regard  de  la.  Tchecoslovaquie. 

ACCORD  TCHECOSLOVACO-BULGARE  SUR  LES 
ECHANGES  CO!\lMERCIAUX 

Les  negociations  commerciales  entre  les  delegations 
tchecoslovaque  et  bulgare  ont  abouti  le  27  mars  k la  signa- 
ture d’un  accord  portant  sur  les  echanges  de  marchandi- 
ses  entre  la  Republique  Tchecoslovaque  et  la  Republique 
Populaire  Bulgare  dans  Fannee  1950.  Par  cet  accord  les 
rapports  commerciaux  tchecoslovaco-bulgarea  seront  oon- 
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siderablement  intensifies  et  le  volume  des  ^changes  sera 
substantiellement  agrandi  par  rapport  k l’annSe  pass^e. 
La  Tchecoslovaquie  importera  de  Bulgaria,  avant  tout, 
des  produits  agricoles,  et  des  matures  pour  son  Industrie, 
tels  que  graines  oldagineuses,  mais,  pyrites,  produits  con- 
centres, tabac,  peaux,  riz,  vin,  fruits  etc. 

La  Tche cosl ovaquie  exportera  en  Bulgarie  des  produits 
m&tallurgiques,  du  coke,  des  produits  chimiques,  de  la 
cSramique,  du  papier,  du  verre  et  d'autres  produits  in- 
dustries. 

L’aceord  entre  en  vigueur  le  jour  de  sa  signature:  il  est 
valable  jusqu’au  31  d£cembre  1950.  Pour  la  Tchdooslo- 
vaquie,  l'accord  a 6t6  sign6  par  Monsieur  Antoine  Gregor, 
ministre  du  commerce  extSrieur  et  pour  la  Bulgarie,  par 
Monsieur  Dimitr  Ganev,  ministre  du  commerce  extdrieur 
bulgare. 

NOUVEL  ACCORD  COMMERCIAL  ENTRE  LA 
TCHECOSLOVAQUIE  ET  LA  SUEDE 

Les  negotiations  commerciales  entre  la  Tchecoslovaquie 
et  la  Sudde  ant  6t6  termlnSes  le  30  mars  par  la  signature 
d'un  accord  r£glant  les  ^changes  commerciaux  et  lea 
paiements  pour  la  p£riode  du  ler  fdvrier  1950  au  31  Jan- 
vier 1951.  L’accord  pr6voit  pour  les  ^changes  de  marchan- 
dises  k peu  pr&s  le  mg  me  volume  que  dans  la  p6riode  pr£- 
cddente.  La  Su&de  foumira  k la  TchScoslovaquie,  avant 
tout,  du  mineral  de  fer,  des  roulements  k billes,  des  pyri- 
tes, des  ferro-alliages,  du  papier  (natron),  diverses  machi- 
nes, produits  chimiques,  des  tannants,  des  poissons  et 
autres  marchandises. 

La  Tch6coslovaquie  exportera  en  SuSde  diverses  machi- 
nes, des  automobiles,  des  motocyclettes,  des  produits  sidd- 
rurgiques,  chimiques,  textiles,  des  chaussures,  quelques 
produits  alimentaires,  du  verre,  de  la  porcelaine,  des 
pianos  etc. 

NOUVEL  ACCORD  COMMERCIAL  AVEC  L’ENDE 

Le  5 flvril  a eu  lieu  la  signature  du  nouvel  accord 
commercial  sur  les  ^changes  commerciaux  entre  la  Tch6co- 
slovaquie  et  lTnde.  L’accord  est  valable  du  31  mars 
1950  au  31  mars  1951. 

Parmi  les  marchandises  dont  l’accord  prGvoit  l’im- 
portation  en  Tchecoslovaquie  sont  k mentionner,  avant 
tout,  le  jute  et  produits  de  jute,  le  mineral  de  fer,  le 
mica,  la  gomme-r6sine,  le  caf6  et  autres  denies  colo- 
niales  et  les  peaux. 

La  Tchecoslovaquie  doit  exporter,  conform£ment  k cet 
accord,  avant  tout,  des  produits  de  l'industrie  mdcanique 
l^gdre,  des  articles  en  verre,  textiles,  chimiques,  c£rami- 
ques  et  de  papier. 

L’accord  a 6t6  sign£,  pour  la  Tchecoslovaquie,  par 
Monsieur  Margolius,  suppliant  du  ministre  du  commerce 
exterieur  et  pour  l’lnde  Monsieur  Raghavan,  ambas- 
sadeur  d’lnde. 

NEGOCIATIONS  COMMERCIALES  ENTRE  LA 
TCHECOSLOVAQUIE  ET  LA  CHINE 

Monsieur  Mao  Tse-tun,  chef  du  Gouvemement  populaire 
central  de  la  Republique  Populaire  Chinoise,  a regu  le 
23  mars  Monsieur  P.  C.  Weisskopf,  ambassadeur  tch4co- 
slovaque  en  Chine,  qui  lui  a remis  des  presents  de  Mon- 
sieur Gottwald,  President  de  la  Republique  Tchecoslova- 
que,  et  de  Monsieur  K.  Sldnsk^,  secretaire  general  du 
parti  communiste  tchecoslovaque.  Ont  assists  k la  r£- 
cention:  Monsieur  Tchou  En-lai,  chef  du  Oonseil  Admini- 
stratif  de  l’Etat  et  ministre  des  Affaires  Etrang5res,  Lin 
Po-tchou,  secretaire  general  du  Gouvemement  Populaire  et 
Monsieur  Fr.  Ad&mek,  chef  de  la  delegation  gouvememen- 
tale  tchecoslovaque,  chargee  des  rapports  commerciaux 
avec  la  R6publique  Democrat!  que  Chinoise.  Dans  un 
entretien  cordial,  les  assistants  tchecoslovaques  ont  discute 


avec  Mi\  Mao  Tse-tun,  chef  du  Gouvemement  populaire 
central  de  certaines  questions  politiques  et  economiques, 
touchant  notamment  les  rapports  entre  la  Republique  Po- 
pulaire Chinoise  et  la  Tcheooslovaquie. 

* 

Des  negociations  commerciales  ont  ete  ouvertes  le  24 
mars  k Pekin  entre  la  Tcheooslovaquie  et  la  Chine.  Aprfes 
1’echange  des  lettres  de  crdance  entre  les  chefs  des  deux 
delegations  11  a ete  precede  k l'eiaboraticn  du  programme 
des  negociations.  La  premiere  seance  a ete  inaugurde  par 
des  discours  de  Monsieur  Tchan  Han-Fou,  suppieant  du 
ministre  des  affaires  etrangdres  de  la  Republique  Popu- 
laire Chinoise  et  de  Monsieur  F.  C.  Weisskopf,  Ambassa- 
deur de  la  Republique  Tchecoslovaque.  Monsieur  Lin-Hai- 
jin,  du  Ministdre  du  Commerce  Exterieur  Cliinois  a ete 
nomme  chef  de  la  delegation  chinoise;  Monsieur  F.  Ad£- 
mek  est  chef  de  la  delegation  tchecoslovaque.  Les  membres 
des  delegations  sont  spetialistes  de  l’industrie  et  du  com- 
merce. 

LES  RAPPORTS  ECONOMIQUES  ENTRE  LA 
TCHECOSLOVAQUIE  ET  LA  POLOGNE 

A l’occasicm  du  troisieme  anniversaire  de  la  signature 
de  l'accord  d’amitie  et  d’entraide  entre  la  Tchecoslovaquie 
et  la  Pologne,  qui  a ete  le  point  de  depart  k la  conclusion 
ulterieure  d' accords  economiques  du  mois  de  juillet  1947, 
le  journal  polonais  „RzeczipospoIita”  publie  un  article  de  la 
plume  de  Halina  Brodzkd,  dont  voiei  un  bref  extrait: 

Les  rapports  economiques  entre  la  Tchecoslovaquie  et 
la  Pologne  revetent  un  caractdre  tout  k fait  nouveau,  car 
ainsi  que  Pa  mentionne  Monsieur  Hilary  Mine,  Vice-pre- 
sident du  Conseil  polonais,  les  deux  efites  tendent,  non  pas 
k s’apposer  Tun  & l’autre,  mais  k collaborer  mutuellement, 
k acceierer  le  developpement  des  forces  de  production  et 
k intensifier  mutuellement  les  rapports  eoonomiques  sur 
la  base  de  l'absolue  egalite. 

La  collaboration  economique,  ainsi  congue,  entre  la 
Tchecoslovaquie  et  la  Pologne,  ne  se  borne  pas  uniquement 
aux  echanges  commerciaux.  La  collaboration  mutuelle  est 
coordcmnee  au  Conseil  d’Entralde  Economique,  auquel 
sont  subordonnees  des  commissions  generales  et  speciales, 
des  sous-oommissions  de  travail  et  des  groupes  de  spe- 
cialistes. Ce  qui  constitue  la  base  de  la  collaboration  eoo- 
nomique,  e’est  le  fait  que  les  deux  pays  se  competent 
mutuellement  au  point  de  vue  economique,  que  les  centres 
industriels  tchecoslovaques  et  polonais  sont  trop  eioignes 
les  uns  des  autres  et  que  la  Tchecoslovaquie  peut  se 
servir  des  ports  polonais  sur  la  Her  Baltique,  notamment 
du  Port  de  Stettin. 

Parmi  les  probl6mes  qui  se  posent,  entre  la  Tchecoslo- 
vaquie et  la  Pologne,  celui  de  la  collaboration  sur  le  champ 
industriel  est  l’un  des  plus  importants.  Le  but  que  vise 
cette  collaboration  est  d’acceierer  la  croissance  du  poten- 
tiel  economique  des  deux  pays  par  la  specialisation  de  la 
production  industrielle,  qui  rend  possible  la  fabrication  en 
grandes  series  et  contribue  k la  diminution  des  prix  de 
revient.  Ceci  conceme  tout  parti culierement  l’irdustrie 
metallurgique.  Certains  produits  sont  fabriques  en  Tcheco- 
slovaquie, d’autres  en  Pologne;  il  y a des  produits  qui  sont 
fabriques  en  partie  dans  run  des  deux  pays  et  acheves 
dans  1’autre.  Entre  la  Pologne  et  la  Tchecoslovaquie,  il 
convient  de  mentionner  aussi  le  mouvement  de  marchan- 
dises en  vue  de  leur  finissage.  La  collaboration  industrielle 
a dej&  about!  k la  construction  d’une  centmle  eiectrique 
commune.  La  Tcheposl ovaquie  foumit  l'installation  mdca- 
nique,  la  Pologne  construira  les  immeubles  et  se  charge 
de  tous  les  travaux  hydrauliques  et  terrestres;  elle  con- 
struira egalement  les  communications  necessaires  et  ali- 
mentera  la  centrale  de  charbon  des  qu’elle  sera  achev^e. 

On  collabore  egalement  dans  le  domaine  des  sciences  et 
des  recherehes  et  l’on  ^change  k cet  effet  la  literature 
scientifique.  La  collaboration  dans  le  domaine  de  l’agri- 
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culture  se  developpe  de  la  meme  fagon.  On  echatige  mu- 
tuellement  du  b6taii  et  de  3a  volatile  de  reproduction  et 
Ton  partage  ygalement  lea  cultures  de  certai nes  plantes. 

Mais  les  plus  grands  succ&j  ont  <§te  obtenus  par  la 
<x>lla  bo  ration  dans  les  ^changes  commerciaux,  qui  sent 
regies  tous  les  ans  par  des  listen  de  contingents  et  par 
des  accords,  teglant  les  livraisons  en  Pologne  de  materiel 
d'dqui'pement  Pour  se  rendre  oonipte  des  avantages  que 
presente  la  collaboration  tchecoslovaco-polonaise  dans  le 
commerce  exterieur,  il  suffit  de  suivre  les  ^changes  com- 
merciaux  depute  la  conclusion  de  1 'accord  commercial  en 
1947.  En  admettant  pour  les  echanges  de  l’amtee  1947  la 
valeur  de  100  — ceux  de  I’annee  1940  stetablissent  ft  28%, 
mars  en  1948  ils  passent  deja  k 467%  et  en  1949  a 
582%.  A la  suite  de  ce  rapide  accroisisement  des  ^changes 
eommerciaux,  la  Pologne  est,  apr&s  1’Union  sovtetique,  le 
plus  grand  foumisseur  et  acheteur  de  marchan discs  tchd- 
eoslovaques.  La  Tchecoslovaquie  a livre  k la  Pologne,  outre 
1 dquipement  convenu,  des  laminds,  des  argiles  tefractaires, 
du  caolin,  du  coke  ntetallurgique,  de  la.  magnesite  tortettee! 
<ies  tracteurs,  des  pneus,  des  articles  techniques,  et  des 
articles  de  consommation  courante  tels  que  chaussures 
appareils  de  TSF  etc. 

La  Pologne  a exporte  en  Tchecoslovaquie,  entre  autre, 
du  charbon,  du  zinc,  des  produits  chimiques,  des  construc- 
tions mecaniques  et  divers  produits  agricoles. 

Les  marchandises  que  les  deux  pays  se  livrent  mutuel- 
lement  contribuent  k leur  developpement  economique. 
Dans  l’amtee  en  cours  les  ^Changes  commerciaux  s’accroit- 
ront  de  25%  par  rapport  k l’ann<§e  1949. 

„Au  seuil  de  la  quatri^me  amtee  de  Paccord  polono- 
tchecoslovaque  d’amitie  et  d’entraide  mutuelle,  la  Tchecoslo- 
vaquie entrevoit  pour  sa  collaboration  <§conom:que  de 
bonnes  perspectives  d’avenir  ” a £crit  Monsieur  Antoine 
Gregor,  ministre  du  commerce  exterieur,  en  ajoutant  que 
le  plan  polonais  de  six  ans  et  le  plan  tchecoslovaque  de 
cinq  ans  engendrent  des  possibility  nouvelles  pour  l’in- 
tensification  des  ^changes  commerciaux  mutuels  et  .pour 
3’ extension  de  la  collaboration  k d’autres  domaines. 


3 A TCHE(X)SLOVAQTJIE  A LA  FOIRE  DE  LEIPZIG 

Le  journal  ..Berliner  -Zeitung”  a public  un  reportage 
assez  minutieux  sur  la  participation  de  la  Tchecoslovaquie 
a la  Foire  de  Leipzig,  k l’inauguration  de  iaquelle  assistait 
egalement  une  delegation  gouvemementale  tchecoslovaque, 
avec  & sa  tete,  Monsieur  Antoine  Gregor,  ministre  du 
commerce  exterieur.  Voici  brtevement  ce  qu’en  public  le 
journal  * 

La  Tchecoslovaquie  occupant  a la  Foire  une  superficie 
de  1.000  m&tres2  se  rangeait  a.  la  deuxieme  place,  imm<5dia- 
lement  apres  la  Pologne.  L’exposition  tchecoslovaque  a 
fourni  la  preuve  de  i’tmmense  progr&s  qu’enregistre  la 
Tchecoslovaquie  dans  la  periode  d’aprSs-guerre.  Les  pro- 
duits de  la  technique  se  trouvaient  au  premier  plan  de 
! interfit.  L Industrie  des  constructions  mecaniques,  repre- 
sentee par  la  society  K o v o,  a expose  les  dernleres  nou- 
veautfe  de  machines-outils,  des  motocyclettes,  des  moteurs 
dlectriques,  des  appareils  de  soudage"  <51ectriques  et  quel- 
ques  appareil3  de  la  m£canlque  de  precision  et  de  l’optique. 
Parmi  les  machines  lourdes  on  remarquait,  des  oompresseurs 
excentriques,  des  foreuses  radiales,  des  ’tours  revolver  etc 
Parmi  les  nouveautes  les  plus  recentes  11  convient  de  men- 
tionner  des  machines  pour  la  fabrication  d’articies  me- 
talliques  et  non  metalliques  par  le  jet  de  la  masse  en 
fusion. 

On  y voyait  des  motocyclettes  de  construction  moderne 
permettant  de  gravir  les  pentes  rapideu  et  de  traverser 
des  terrains  accidents.  A cote  de  la  vaste  exposition  des 
produits  de  l’industrie  des  constructions  mecaniques  s’eta- 
laient  les  produits  de  l'industrie  du  verre  et  de  la  porce- 
laine,  qui  retenaient  beaucoup  d’attention.  L’industrie 
textile  etait  represents  par  une  grande  exposition  de 
tis-sus  de  lame,  de  coton,  de  lin.  de  soieries.  de  chapeaux 


et  de  confection  legere.  Venaient,  ensuitc,  les  produits  de 
I Industrie  papettere  et  de  l’industrie  du  cuir  et  du 
caoutchouc.  La  Societe  Koh-i-noor  presmtait  de  menus 
articles  de  mercerie,  et  d'autres  menus  produits  de  consom- 
mation courante.  Parmi  les  vivres  et  les  articles  de  1’indu- 
strie  des  produits  alimentaires  est  a mentionner  la  fameuse 
Bi£re  do  Pilsen, 

LA  TCHECOSLOVAQUIE  A LA  FOIRE 
DE  PRIVTEMPS  A VIENNE 

La  Tchecoslovaquie  a participy  k la  Foire  de  Vienne 
par  une  exposition  officielle,  qui  etait  situee  dans  la  par  tie 
Nord  du  pavilion  XIX,  au  voisinage  imntediat  de  l’expo- 
sition  italienne.  Son  ytendue  mesurait  750  m“.  Les  expo 
sants  ^aient  les  soci#t6s  pour  le  commerce  exterieur  sui 
vantes:  Kovo,  Exico,  Centrotex,  Chemapol,  Ligna,  Papco, 
Koh-i-noor,  Ceramique  Tchecoslovaque,  Glassexport,  Cen- 
trokomise,  et  Koospol.  Sur  le  terre-iplein,  devant  le  pa 
villon  tchecoslovaque , on  exposait  des  machines  agriooles 
et  un  dispensaire  ambulant  pour  les  soins  dentaires,  lequel 
dernier  a retenu  beaucoup  d’attention  de  la  part  des  visi- 
teurs  autnchiens.  L’enttee  k l'exposition  tcltecoslovaque 
porta  it  une  grande  enseigne  ..Tscheghoslowakei”,  avec 
embleme  de  l’Etat,  entoute  de  drapeaux  tchdcoslovaques. 

L exposition  tchecoslovaque  avait  pour  objet  de  montrei 
aux  visiteurs  autrichiens  quelques  produits  tchecoslovaques 
et  de  mettre  en  Evidence  les  succes  de  1’^conomie  plani- 
fiee,  du  commerce  exterieur  tchecoslovaque,  ainsi  que  les 
result  a ts  de  la  premiere  amtee  du  plan  quinquennal.  Ce 
qui  provoquait  une  vivo  impression  c’etaient  les  nombreu- 
ses  pancartes,  les  unes  vantant  les  efforts  d^ploySs  par  la 
Tchecoslovaquie  en  faveur  du  maintien  de  la  paix,  d’autres 
annongant  que  le  socialisme  en  Tchecoslovaquie  se  d^ve’ 
loppait  favorablement  et,  d’autres  encore,  vantant  la  si- 
tuation  actuelle  en  Tchecoslovaquie,  ou  il  n’existe  pas  de 
chomage,  ouilya  du  travail  pour  tout  le  monde  et  ou 
sevit  la  prosperity  g6nyrale. 

L’exposition  collective  tchecoslovaque  a £te  ttes  fry- 
quentte  par  les  visiteurs  — elle  a m recotmue  comme 
belle  et  instinctive.  On  v a distribug  des  numeroa  spSciaux 
du  periodique  tchecoslovaque  „Sv6t  v obrazech”  (Le  mon- 
de en  images)  et  une  brochure  en  langue  allenmnde,  edi- 
tee  par  la  Chambre  de  Commerce  de  Tdiecoslovaquie 
fournissant  aux  visiteurs  autrichiens  des  renseignements 
eomplementaires  sur  l’exposition  et  contribuant  en  outre 
a la  propagande  de  la  Tchecoslovaquie  nouvelle. 

Quant  aux  produits  exposes,  il  y a lieu  de  mentionner. 
la  porcelaine,  le  verre  de  Boheme,  la  biere,  les  chaussures. 
les  textiles,  quelques  produits  alimentaires  et  le  chocolat 
les  machines  pour  la  grosse  metallurgy  et  pour  la  side- 
rurgie,  les  appareils  de  menage,  un  piano  Petrof,  les  ma- 
chines  a ^crire,  les  armes  de  sport  etc.  Parmi  les  person- 
nalites  officielles  ayant  visite  l’exposition  tchecoslovaque 
on  remarquait  Monsieur  Kolb,  ministre  du  commerce  autri- 
chien,  Madame  Kolb.  Mons.  Korner,  Maire  de  Vienne  avec 
ses  suppieants.  Ces  personnalites,  apres  avoir  vu  toute 
I exposition  et  examine  minutieusement  les  produits  expo 
ses,  ont  exprime  leur  admiration  de  la  plaisante  presenta- 
lon  de  exposition,  de  sa  conception  ingenieuse  et  de  son 
oontenu  politique.  Monsieur  Figl,  Chancelier  a egalement 
visite  1 exposition  et  s’est  inscrit  dans  l’album. 

nrrt  J°nCaf0n  d®  la  F°'re  de  vienne-  conference  de 
f * e,le  convoque,‘'  4 •aquelle  ont  assiste  les  repre- 
sentants  des  principaux  journaux  autrichiens.  A cette 
conference.  Monsieur  Peny,  secretaire  general  de  la  Cham- 
bre de  Commerce  de  Tchecoslovaquie  a,  d’abord,  expose 
aux  journalist es  la  voie  empruntee  par  la  Tchecoslovaquie 
apres  la  guerre,  ensuite,  il  a mentions  les  rapports  com- 
merciaux  actuels  de  la  Tchecoslovaquie  et,  enfin  il  a trace 
les  perspectives  qu’offrent  les  futures  rapports  commer-  i 
ciaux  entre  les  deux  pays.  .1 

Une  Journee  Tchecoslovaque”  a ete  organisee  au  cours  j 
>■  la  foire  A la  manifestation  qui  a eu  lieu,  en  cette  ^ 


de 
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occurrence,  ipour  les  milieux  officiels,  Monsieur  Dalibor  M. 
Kmo,  ministre  pienipotentiaire  tchecoslovaque  k Vienne, 
a parie  d es  succ£s  tchdcoslovaques  et  des  tendaces  tche- 
coslovaques  qui  visent  a de  bons  rapports  de  voistnage 
entre  les  deux  pays.  De  nombreux  representants  du  Mi- 
nistere  Autrichien  du  Commerce  Exterieur,  des  corpora- 
tions, les  representants  diplomatiques  des  Etats  etrangers, 
les  representants  du  Comity  Central  du  Parti  Communiste 
Autrichien  et  des  milieux  commerciaux  ant  assists  a cette 
manifestation. 

L' exposition  tchecoslovaque  a la  Foire  de  Vienne,  favo- 
rablement  commentee  par  la  presse  autrichienne,  a rnontre 
aux  citoyens  autrichietns  les  avantages  que  presente  l’eco- 
nomie  planifiSe  tchecoslovaque  et  la  production  socialiste 
pour  les  classes  des  travailleurs  et  elle  a rappeld  aux  im- 
portateurs  autrichiens  les  avantages  et  les  bonnes  per- 
spectives qu'off  rent  les  livraisons  tchecoslovaques. 

LA  CINQUANTE  ET  UNIEME  FOIRE 
INTERNATIONALE  DE  PRAGUE 

D’immenses  prdparatifs  sont  en  cours,  d£s  a present, 
pour  la  prochaine  Foire  Internationale  de  Prague  — la 
cinquante  et  uni&me  depuis  l’annee  1920.  Elle  sera 
ouverte  entre  les  14  et  31  mai,  done  pendant  18  jours 
et  sera  plus  etendue  et  plus  riche  que  toutes  les  foires 
precedentes.  Elle  fournira  un  temoignage  des  succfcs 
remportes  par  la  production  nationalist  tchecoslovaque, 
de  la  hausse  de  plus  en  plus  marquee  du  niveau  de  vie 
de  la  population  et  permettra,  en  outre,  de  se  rendre 
compte  du  succfcs  de  la  planification  dans  la  premiere 
ann£e  du  plan  quinquennal  et  de  l’enthousiasme  dont 
sont  animus  les  travailleurs  tchecoslovaques. 

Participation  etrang&re  a la  Foire  Internationale 
de  Prague 

L’Administration  de  la  Foire  a reserve  aux  expositions 
etrangeres  qui  sont  nombreuses  les  trois  halls  du  Palais 
de  l’lndustrie.  Ce  palais  sera  done  compietement  occupe 
par  les  expositions  officielles  et  par  les  expositions  col- 
lectives de  differentes  firmes  etrangeres.  La  participa- 
tion etrangere  depasse  cette  fois-ci  toutes  les  foires 
precedentes.  Dix-huit  Etats  seront  repr6sentes,  dont  7 
par  des  expositions  officielles:  Union  sovietique  et  les 
Etats  democratiques  populates  et  6 Etats  par  des  stands 
officiels,  En  outre,  5 Etats  seront  repr^sentes  par  des 
firmes.  Les  Etats  democratiques  populaires  se  sont  fait 
r^server  de  grandes  surfaces;  ils  occuperont  toute  l'aile 
gauche  du  Palais  de  1’ Industrie.  Ces  Etats  sont  les 
suivants:  la.  Bulgarie,  la  Pologne,  la  Roumanie,  la  Hong- 
rie,  la  Kepublique  Democratique  Allemande  et  l’Albanie. 
Ils  organisent  chacun  une  exposition  d’Etat  avec  la 
participation  des  societes  d’exportation  et  des  entre- 
prises  nationales.  Tous  ces  Etats  presenteront  ici  leur  de- 
veloppement  economique  et  leurs  productions  nouvelles, 
permettant  de  conclure  a la  hausse  toujours  s’accentuant 
du;  niveau  de  vie. 

L’Union  sovietique  — cette  Alliee  commerciale  la  plus 
importante  — ■ qui  avait  participe  tous  les  ans  a la  Foire 
de  Prague,  sera  representee  par  une  vaste  exposition 
qui  occupera  le  hall  central  du  Palais  de  l’lndustrie  et 
le  terre-plein  devant  ce  palais.  Elle  y present  era  des 
marchandises,  qui  n’ a valent  pas  encore  ete  exposees  aux 
foires  precedentes. 

L’aile  gauche  du  Palais  de  l’lndustrie  sera  occupee 
par  les  expositions  de  11  Etats  etrangers,  dont  certains 
participent  pour  la  premifere-fois  k la  Foire  de  Prague. 
| La  Suisse  qui  participe  depuis  la  guerre  k toutes  les 
| foires  de  Prague,  sera  representee  par  une  grande  ex- 
| position  officielle.  Viennent  ensuite,  ITtalie,  le  Maroc  et 
I I’Autriche.  Cette  demfere  sera  representee  par  une  ex- 
* position  officielle  et,  en  outre,  par  des  expositions  de 


firmes  autrichiennes.  La  Turquie  participe  pour  la 
premiere  fois  k la  Foire  de  Prague  — par  une  exposition 
officielle.  Trieste,  qui  participe  k la  foire  pour  la  deux- 
ieme  fois  et  qui  s’interesse  k P extension  de  ses  rapports 
commerciaux  avec  la  Tchecoslovaquie,  sera  egalement 
repr6sentee  par  une  exposition  officielle. 

Les  5 Etats,  qui  suivent,  seront  representds  par  leurs 
entreprises  commerciales  et  industrielles.  C’est,  d’abord, 
la  France,  qui  exposera  de  grosses  machines-outils. 
L’Autriche  organise  une  exposition  officielle  et  prSsen- 
tera,  en  outre,  son  industrie  metallurgique.  Le  Danemark 
exposera  des  produits  alimentaires.  La.  Belgique  pr^sen- 
tera  son  industrie  des  constructions  mScaniques  et  61ec- 
triques.  La  Grande  Bretagne  exposera  quelques  machines 
spSciales.  Enfin,  la  Hollande  sera  representee  par  la 
Societe  de  Navigation  Adrienne  K.  L,  M.  et  par  le  con- 
sortium Philips,  qui  pr6sentera  quelques  de  ses  nou: 
veautSs. 

Cette  grande  participation  de  1’ stranger  k la  Foire  de 
Prague  demontre  que  l’on  reconnait  son  role  inter- 
national. 

Participation  tchecoslovaque  k la  Foire  de  Prague 

La  participation  tchecoslovaque  k la  Foire  de  Prague 
s’ est  accrue  dans  les  memes  proportions  que  se  sont 
accrues  les  participations  6trang£res.  Elle  comportera 
les  entreprises  nationales  commerciales,  les  societes 
privileges  d’importation  et  d’ exportation,  les  coope- 
ratives et  lea  entreprises  communales.  Le  nombre  des 
entreprises  exposant  est  plus  £lev6  qu ’ au p a r a v ant . En 
outre,  elles  demandent  des  surfaces  plus  grandes.  Ceci  a 
rendu  ndeessaire  un  aggrandissement  considerable  des 
stands  et  V extension  des  surfaces.  La  superficie  rdservde 
aux  expositions  atteint  200.000  m”,  dont  70.000  m" 
couverts. 

Le  Grand  Palais  de  la  Foire  est  entierement  reserve 
aux  marchandises  d’ exportations  tchecoslovaques  et  aux 
produits  le  1* industrie  metallurgique-  Les  terrasses  de 
l’Exposition  Nouvelle  sont  rdservdes  aux  industries  des 
constructions  dlectriques,  radio-dlectriques,  k l’industrie 
des  gramophones,  & l’exposition  des  motocyclettea,  des 
machines  k coudre  et  des  armes  de  chasse.  Le  terre- 
plein  de  l’Ancienne  Exposition  est  mis  k la  disposition 
d’ exp  os  ants  etrangers,  a l’exposition  des  ouvrages  de  la 
grosse  mdtallurgie  et  k 1’exposition  de  1’ agriculture  y 
compris  les  machines  agricoles.  Comme  nouveau te,  on 
peut  mentionner  l’exposition  du  bailment,  avec  des 
machines,  engins,  outils  et  matdriaux  employes  dans  le 
batiment. 

Le  nombre  de  visiteurs  des  foires  precedentes  a dd- 
passd  1 million  de  personnes.  Etant  donne  qu’il  n'y  aura 
desormais  qu’une  foire  en  Tchecoslovaquie,  au  lieu  de 
deux,  et  que  la  cinquante  et  unieme  Foire  durera  18 
jours,  il  est  k prevoir  que  le  nombre  de  visiteurs  depas- 
sera  ce  chiffre. 

La  51ieme  Foire  internationale  de  Prague  sera  une 
revue  de  la  production  tchecoslovaque;  elle  sera  une 
sorte  de  carte  visite  de  toutes  les  ameliorations  economi- 
ques  et  sociales. 

ASSEMBLES  GENERALS  DE  LA  CHAMBRE  DE 
COMMERCE  TCHECOSLOVAOO-FRANQAISE 

Le  4 avril  a eu  lieu  a Prague  l’assemblee  generale  de 
la  Chambre  de  Commerce  Tchecoslovaco-Frangaise,  sous 
la  presidence  de  Monsieur  J.  Tille,  directeur  general  de  la 
Societe  de  Mines  et  Forges  a Prague.  Le  Ministere  du 
Commerce  Extdrieur  etait  represente  k cette  assemble  par 
Monsieur  G.  PechaC,  ingenieur.  Dans  son  discours,  Monsieur 
Tille,  president,  a souligne  l’interet  qu’attachait  la  Tche- 
coslovaquie k ^extension  des  rapports  commerciaux  avec 
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ia  France  et  a meat i acme  lea  diff^rentes  activity,  de 
pioySes  k cet  effet.  Ge  sont:  la  collaboration  avec  la 
Ohambre  de  Commerce  Franco-Tch£ooslovaque  k Paris, 
la  Foire  de  Prague,  le  service  d’infonnation.  la  participa- 
tion k une  biblioth5que  k Prague  avec  des  ouvrages  com- 
merciaux,  techniques  et  yconomiques,  la  participation  aux 
foires  de  Paris  et  de  Lyon  etc. 

Monsieur  Paris,  attach^  commercial.  A.  I’Ambassade  de 
France  k Prague  a r£pondu  que  du  cot<§  franqais  on  ytait 
egalement  anim6  du  desir  de  voir  se  dSvelopper  les  ^chan- 
ges commerciaux  mutuels. 

SUPPRESSION  DE  LA  „SOCIETE  ANONYME 
TCHECOSLOVAQUE  POUR  ^EXPORTATION  DU 
HOUBLON”  ET  MODIFICATION  DE  L’ANNONOE, 
RELATIVE  A LA  CONSTITUTION  DE  LA  SOCIETE 
„MALTERIES  TCHECOSLOVAQUES,  SOCIETE 
ANONYME” 

Le  Journal  Officlel  de  la  R£publique  Tch£cos!ovaque 
partie  I,  chapitre  42,  du  28  mars  1950.  publie  sous  numero 
194,  1’annonce  du  ministre  du  commerce  extdrieur,  en  date 
du  3 avril,  supprimant  la  Society  pour  Importation  du  hou- 
blon. A cette  date,  tous  les  droits  et  engagements  de  la 
society  supprim^e  passent,  sans  liquidation,  h la  Society 
M a 1 1 d r i e s T c h 4 c o s 1 o v a q u e s5  S.  A.  La  raison  de 
la  society  sera  la  suivante: 

Hopmalt,  Society  Tch6coslovaque  pour  1’ exportation  du 
Malt  et  du  Houblon,  sociSte  anonyme 

Le  siege  de  la  society  est  Prague 

Objet  de  I’activite  de  la  society: 

a)  exporter  et  importer  (transiten  du  malt  et  des  pr-o- 
duits  de  malt  de  toutes  sortes.  sauf  produits  pharmaceu- 
iiques,  du  houblon  et  du  lupulin  dans  PembaUage,  du  ma- 
teriel de  propagande  et  d ’articles  ayant  trait  k ce  com- 
merce. 

■b)  acheter  chez  les  organisations  tcheooslovaques  de- 
signees les  marchandises  mentionnSes  sub  a)  designees 
aux  exportations,  ainsi  que  le  materiel  d’emballage.  les 
matures  auxiliaires  et  les  articles  ndicessaires. 

c)  Ex6cuter  toutes  les  taches  ayant  trait  k Pexernce 
de  I'activity  mentionn^e  sub  a)  et  bv 

I^e  capital-actions  de  la  society  sera  de  20,000.000  de 
KCs. 

1.  A partir  de  la  date  de  suppression  de  la  ,,  Society 
Tchecoslovaque  pour  Importation  du  Houblon,  Society 
Anonyme”,  la  society  , .Hopmalt,  Society  Tchecoslovaque 
pour  r exportation  du  Malt  et  du  Houblon,  Society  Ann- 
kiyme”  reprend  ^galement  l’exportation  et  1’ importation  du 
houblon  (statistiques  position  145)  et  du  lupulin  (statis- 
t iques  position  146). 

2.  A partir  de  la  meme  date,  les  declarations  d’expor- 
fcation  et  d’ importation,  sign^e  pour  le  compte  de  la  „So- 
eiet^  Tchecoslovaque  pour  l’Exportation  du  Houblon  S. 
A ”,  passent  k la  Society  ..Hopmalt.  Society  Tchecnslova- 
que  pour  V exportation  du  malt  et  da  houblon,  society 
anonyme.” 

PROPAGANDE  A L’ETK ANGER  EE  I /INDUSTRIE 
METALLURGIQUE  TCHECOSLOVAQUE 

La  society  Kovo,  qui  participe  a toutes  les  grandes 
expositions  et  Foires  etrangdres,  pour  y exposer  les 
produits  de  I'industrie  metallurgique  et  des  construc- 
tions m^caniques  tchecoslovaque,  distribue  a cette  oc- 
i^iison  des  brochures  speciales  contenant  des  ren- 
acignements  sur  les  possibilites  d’ achat  de  machines  et. 
de  produits  metallurgies  que  la  Tchecoslovaquie  ex- 
purte.  Ces  brochures  sont  toujours  puhliees  dans  la 


langue  du  pays,  oh  imposition  ou  la  foire  ont  lieu. 
Pour  l’lnntant  les  brochures  suivantes  ont  £t6  publieea: 
en  langue  allemande  pour  les  foires  de  Leipzig  et  de 
Vienne,  en  langue  italienne  pour  la  foire  de  Milan,  en 
langue  franqaise  pour  les  foires  de  Bruxelles,  Paris  et 
Lyon,  en  langue  hongroise  pour  1’exposition  de  Buda- 
pest. Suivront  dans  quelque  temps  des  brochures  en 
langues  hulgare,  polonaise  et  anglaise  etc. 

Les  brochures  mentionnSes  sont  d’excellents  moyens 
de  publicity,  informant  l’etranger  de  rimmense  quantity 
de  produits  que  fournit  1’industrie  metallurgique  tehA- 
coslovaqne 

SUCCES  DES  MOTOCYCLETTES  ET  DES  A RIMES 
DE  SPORT  AUX  EXPOSITIONS  ETRANGERES 

A imposition  des  sports  de  VAngleterre  Nouvelle, 
organiser  k Boston,  entre  les  4 et  14  ffivrier,  on  re 
marquait  ygalement  des  motocyclettes  tch6coslovaques : 
CZ  125  t*l,  Javva  250.  Au  cours  de  cette  exposition,  vi- 
sit^e  tous  les  jours  par  20  k 25  mille  personnes,  au 
moins  500  personnes  par  jour  s’intgressaient  aux  moto- 
cyclettes tcMcoslovaques.  Certaines  firmes  irnportantes 
de  cette  region  ont  d<§jh  amorce  des  rapports  com- 
merciaux et  ont  passe  quelques  commandos,  notamment 
de  motocyclettes  Jawa  250. 

A 1’ exposition  des  sports  a New  York,  qui  s’ est  tenuc 
entre  les  19  ei  26  fevrier,  les  motocyclettes  tchecoslo- 
vaques,  cxportees  par  l’intermediaire  de  la  society  Kovo, 
ont  retemi  beaucoup  d’attention.  O’ est  la  motocyclette 
Cz  125  qui  a fait  l’objet  de  1’admiration  generate.  Quel 
<iues  negnciants  ont  conclu  avec  la  firm©  importatricc 
des  contra ts  do  livraison. 

A la  meme  exposition,  on  presentait.  ygalement  des 
armes  de  sport  de  diverges  provenances:  tchScoslovaques 
anglaises.  beiges,  franqaises  et  italiennes.  Les  armes 
tchecoslo  vaques  ont  retenu  le  plus  d’attention  de  la  part 
des  visiteurs  et  des  spScialistes.  Les  reprSsentants  dc 
,, Continental  Arms”,  la  plus  importante  firme  d’impor- 
tation,  ont  declare  que  les  armes  tchGcoslovaques  sont 
les  plus  recherch^es  de  toutes.  Les  vainqueurs  des  con- 
cours  internationaux  de  tir.  qui  avaient  visits  Vexposition. 
font  confirms, 

LES  VOITUKES  TCHEOOSLOVAQUES  MINOR 
EN  HOLLANDE 

La  voir ure  tchecosiovaque  Minoi'  est  tres  oonnue  en 
Hollande;  elle  est  prefSrSe  pour  son  rendement  et  parcc 
qu’elle  est  economique,  et  confortable.  Des  centaines  de  ces 
ventures  mulent  sur  les  routes  hollandaises.  En  hiver  der 
nicr,  cette  voiture  a fait  preuve  de  grande  resistance  dans 
des  conditions  tres  difficiles,  confirmant  une  fois  de  plus 
ses  bonnes  qualitSs.  La  voiture  Minor-Station -Wagen  a 
fait,  au  enurs  de  1’hiver  passe,  lorsque  le  Golf  de  Gouwzee 
— partie  de  la  Zuiderzee  — Stait  gelS,  la  navette  entre 
Amsterdam  et  Vondam,  assurant  ainsi  le  service  de  trans- 
port entre  ces  deux  villes,  ce  qui  lui  a acquis  beaucoup 
de  popularity  chez  les  Hollandais. 

I /ECLAIR  A GE  PAR  TURKS  FLUORESCENTS 
AUGMENTE  SEUTTRITE  PENDANT  LE  TRAVAIL 

Le  penodique  roumain  ..Gazeta  Tehnicianului”  con- 
sacre  un  ric  ces  demiers  numeros  a la  security  pendant 
le  travail.  Sous  ce  rapport,  il  developpe  dans  tin  article 
I’importam  e que  pr&sente  un  bon  eclairage  des  chantiers 
ou  des  locality  a pendant  le  travail.  I/article  aboutit  a 
la  conclusion  que  1’et.at  act.uel  de  la  technique  de  l’^clai- 
rage  permet  de  prevoir  pour  les  tubes  fluoresoents  un 
brillant  avenir.  Enfin,  il  fournit  une  description  des 
tubes  fluoresoents  tch6coslovaques  appel^s  ..Rlectrosvit’' 
que  la  Society  Kovo  livre  a la  Roumanie. 
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II.  PRODUCTION  "COMMERCE 
RAVITAILLEMENT  - PRIX 

ACCROISSEMENT  DE  ^EXTRACTION 
DU  CHARBON  EN  MARS  1950 

Le  plan  primitif  de  1’ extraction  de  la  houille  a 6t6  r^alisd 
en  mars,  k 102,7%,  celui  du  lignite  k 105,5%.  Presque 
tons  les  bassins  charbonniers  ont  ddpassd  les  provisions 
du  plan  primitif.  Voici  comment  se  prOsente  1’ extraction 
dans  les  diff brents  bassins: 


Houille  (en  %)  Lignite  (en  %) 


Ostrava 

102,9 

Most 

105,2 

Klaano 

101,4 

Sokolov 

107 

Plzeh 

Trutnov 

94,8 

114,3 

Hrddek 

110,6 

Rosice 

102,9 

Moravie  du  Sud 

115,8 

Houille  extraction 

Lignite  extraction 

totale 

102,7 

totale 

105,5 

DISQUES  DE  GRAMOPHONE  TCHECOSLOVAQUES 

L’industrie  des  disques  de  gramophone  a pris  depuis  sa 
nationalisation  un  essor  6tonnant.  Cette  industrie  a pro- 
duit  une  quantity  de  disques  6 fois  sup6rieure  k la  quanta 
t6  d’avant-guerre,  dont  50  pour  cent  musique  d’art  et  20 
pour  cent  musique  nationale.  Les  exportations  de  disques 
ont  ddcuplA  Grace  aux  recherches  scientifiques,  cette  in- 
dustrie a considdrablement  am&iord  la  quality  des  matures 
premieres  pour  la  production  de  disques  et  a diminuS  ainsi 
leurs  importations.  La  production  a 6t6  modernisee.  La 
Tchdcoslovaquie  a exports  au  cours  de  la  premiere 
ann6e  du  plan  quinquennal  6Y2  millions  de  disques  ce  qui 
reprdsente  environ  550.000  disques  par  mois.  L’et ranger 
a manifesto  beaucoup  d’intSret  pour  les  films  tchdcoslova- 
ques,  ce  que  Ton  a pu  remarquer  k la  Foire  de  Prague 
oh  se  trouvait  un  stand  de  vente.  Le  thdatre  de  la  mu- 
sique k Prague,  l’unique  au  monde  pro-spSre  dgalement. 

RECHERCHES  EN  MATIERE  ALIMENTAIRE  EN 
TCHECO  SLO  VAQUIE 

Les  recherches  en  mature  alimentaire  en  Tch6coslova- 
quie  contribuent  considdrablement  k Faccroissement  du 
niveau  de  vie  de  la  population.  Pour  cette  raison,  une 
Association  s’est  constitute,  en  Janvier  1947,  qui  se  livre 
k des  recherches  en  matiere  alimentaire.  Dts  sa  constitu- 
tion, elle  a entrepris  rtducation  professionnelle  du  person- 
nel. Cette  association  a repris,  au  cours  du  plan  biennal 
et  de  la  premitre  annte  du  plan  quinquennal,  quelques 
institute  de  recherches,  appartenant  k diverses  organisa- 
tions tconomiques.  A present,  cette  association  dispose 
d’instituts  de  recherches  suivants:  Institut  des  recherches 
dans  la  refrigeration  et  dans  la  congelation.  Institut  des 
recherches  dans  l’emballage,  Institut  des  recherches  dans  la 
boucherie,  Institut  des  recherches  en  mat  it  re  technologi- 
que  des  fruits  et  des  ltgumes,  Institut  des  recherches  dans 
Industrie  du  chocolat,  de  la  confiserie  et  des  produits 
similaires,  Institut  des  recherches  en  matitre  d’alimenta- 
tion  commune.  A ce  dernier,  par  exemple,  incombe  Tttude 
et  la  solution  de  divers  problemes,  touchant  la  nourriture 
dans  les  cantines,  notamment  les  difftrents  types  de  repas 
pour  les  difftrents  rtgimes.  La  dite  association  dispose,  en 
outre,  de  quelques  usines  modtles.  Elle  collabore  avec  des 
sptcialistes  k Tttude  des  probltmes  touchant  la  rationali- 
sation et  la  mtcanisation  dans  Findustrie  des  produits  ali- 
mentaires. On  prtpare  la  crtation  cFun  institut  de  recher- 
ches central  pour  Findustrie  des  produits  alimentaires, 
devant  centraliser  l’ttude  et  la  solution  de3  probltmes  ca- 
pitaux  se  posant  dans  Findustrie  des  produits  alimentaires, 


ainsi  que  la  solution  des  probltmes  sptciaux.  La  direction 
de  rinstitut  serait  confite  aux  sptcialistes,  des  milieux 
scientifiques,  de  1’ industrie  et  du  commerce,  ce  qui  rerr 
drait  possible  la  collaboration  entre  les  sciences  et  la  pra- 
tique. L’institut  serait  divise  en  plusieurs  services  fonda- 
mentaux:  chimique  physico-chimique,  micro-biologique, 
embaliages,  nourriture  tconomique,  documentation,  service 
d'ttudes  et  service  des  usines.  Ces  services  fondamentaux 
seraient  k la  disposition  des  recherches  et  du  controls 
central  des  produits  alimentaires. 

Un  plan  tlabort  par  le  Ministere  du  Ravitaillement 
servirait  de  base  k ce  oontrdle.  Ce  plan  fixe  les  normes  de 
la  qualitt  de  toutes  les  denrtes  de  Findustrie  deS  produits 
alimentaires.  Aux  services  fondamentaux,  anttrieurement 
mentionnts,  s’ajouteraient  des  services  sptciaux,  c'est-  k- 
dire,  les  services  de  recherches  des  difftrentes  branches 
d’industrie.  Du  point  de  vue  judiciaire,  la  structure  de 
rinstitut  serait  conforme  aux  dispositions  de  la  loi  relative 
k rorganisation  des  recherches. 

Les  recherches  dans  1' industrie  des  produits  alimentaires 
ont  atteint  en  Tchecoslovaquie  des  rSsultats  apprdciables. 
On  a obtenu  des  succes  remarquables  dans  la  conserva- 
tion des  aliments  k hautes  et  basses  temperatures.  , Dans 
Findustrie  laiti£re  les  recherches  se  concentraient  vers  le 
reievement  du  standard  hygi£nique  des  laiteries.  De  grands 
succ£s  ont  ete  obtenus  par  les  recherches  dans  d’autres 
industries.  Dans  Findustrie  des  graisses  alimentaires,  elles 
ont  contribue  k une  amelioration  substantielle  de  la  qiialite 
de  la  margarine,  par  l’emploi  de  malaxeurs  plus  perfection- 
nes,  dans  Findustrie  sucriere  k l’epuration  des  Jus,  dans 
Findustrie  de  la  levure  k la  production  de  butanol;  d'aceta- 
tes  et  d’acetone.  Dans  Findustrie  de  la  bi£re  on  travaille 
tr£s  activement  k Finalterabilite  de  la  bifcre  en  bouteilles. 

REVUES  DE  MODE  A PRAGUE  EN  MAI 

„Les  fabriques  textiles  tchecoslovaques”  ont  organise 
dans  les  salons  des  „Creations  textiles”  k Prague  une 
revue  de  mode  aecompagn£e  d’une  conference  de  pres- 
se.  Ont  peut  reveler,  d£s  k present,  que  le  public  pragois 
sera  informe  au  cours  du  mois  de  mai  d’une  s£rie  de 
revues  de  mode,  rendant  compte  des  efforts  deployed  par 
les  travailleurs  de  Findustrie  textile  tch£coslovaque.  Les 
revues  auromt  lieu  dans  la  maison  „U  hybernd”,  pendant 
la  51ieme  Foire  de  Prague.  Le  premier  Stage  de  cette 
maison  sera  reserve  k Fexposition  de  produits  des  in- 
dustries textile  et  du  cuir,  permettant  aux  visiteurs  de 
se  rendre  compte  du  travail  irreprochable  des  modeiistes 
et  dessinateurs  tchecoslovaques.  Au  rez-de  chauss^e  on 
presenters.  aux  int6ress6s  les  modules  des  collections 
destinies  au  marchd  int6rieur  et  aux  exportations.  Une 
revue  de  ces  modules  a eu  lieu  devant  les  represen- 
tants  de  la  presse.  Les  produits  des  M Creations  textiles” 
sont  simples,  plaisants  — ils  se  distinguent  par  un  bon 
gotit  et  F elegance  des  modules  et  rgpondent,  k tous  les 
points  de  vue,  aux  pretentions  des  femmes  tchecoslo- 
vaques. 


III.  TRANSPORTS- 
TRAVAUX  PUBLICS 

LIAISON  AERIENNE  ENTRE  LA  TCHEOO 
SLO  VAQUIE  ET  L’ETR ANGER 

Les  Lignes  Aeriennes  Tchecoslovaques  ouvrent  le  16 
avril  le  trafic  avec  l’etranger  d’apres  l'horaire  d’ete.  La 
La  Republique  Tchdcoslovaque  sera  reliee  avec  le  r6seau 
a6rien  de  tous  les  Etats  europ£ens  et  par  Finterm£- 
diaire  d^s  autres  socidtds  de  navigation  a^rienne  avec 
le  reseau  d’outre  mer. 
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L’extension  du  trafic  a destination  d’Amaterdam.  de 
Bruxelles,  de  Bucarest  et  de  Helsinki,  permettra,  de 
satisfaire  b la  deman  de  de  tonnage  a£rien  de  pins  en 
plus  s’accentuant,  notamment  pour  k transport  des  mar- 
ehandises  d’ export  at  ion. 

CINE  COMMISSION  TCHECOSLO  VACO-POLON  AISE 
I H SCUTE  DES  QUESTIONS  DE  TRANSPORTS  EN 
TRANSIT 

Cine  commission  tchecoslovaoo-polonaise  a discute  a 
Bratislava  de  ^utilisation  mutuelle  du  rAseau  fermviaire. 
fluvial  et  des  ports  pour  les  transports  en  transit. 


IV.  FINANCES 

I AH  RELATIVE  A LA  BANQUE  D’ETAT 

La  loi  Iso  31  du  9 mars  1950,  relative  a la  Banque 
d’Etat,  entre  en  vigueur  le  ler  avril.  A cette  date,  la 
Banque  d’Etat  reprend  successivement  tous  les  droits 
et  engagements  de  la  Banque  Nationale  de  TchAcoslo- 
vaquie,  de  la  2ivnostensk&  banka,  de  la  SlovenskA 
Tatra  banka  et  de  la  Caisse  d’Epargne  Postale,  d’apr&s 
ies  dispositions  du  Minist^re  des  Finances.  Le  role  de 
!a  Banque  d’Etat  consiste  b assure]'  Taccomplissement 
des  laches  en  matiere  monetaire  et  bancaire,  qui  ne 
tout  pas  assignees  directement  a d’autres  organes  de 
i’Etat,  et  b garantir  que  ces  taches  soient  remplies 
m harmonie  avec  la  pianification  economique.  La  Banque 
est  une  institution  de  TEtat;  elle  est  une  personne  ci- 
vile. Son  siege  est  Prague  et  la  loi  Ini  accorde  la  meme 
protection  qu’elle  accorde  aux  entreprises  nationales. 
La  Banque  exerce  son  activite  par  rintermediaire  de  sa 
oentrale  a Prague,  de  Tinstitut  regional  en  Slo vaquie 
et.  en  gdndral  par  ses  succursales.  Elle  a le  droit  d’dmettre 
des  billets  de  banque  et  elle  regie  la  circulation  mond- 
taire:  Elle  est  le  centre  financier  de  1’Etat  entier.  Elle 
accorde  des  credits  economiques  b court  terme,  elle  con- 
trole  I’emploi  des  moyens  financiers  dans  Tdconomie, 
elle  accorde  des  credits  aux  dtablissements  de  credit, 
elle  controle  leur  activite  sous  ce  rapport,  elle  assume 
les  fonctions  de  trdsorerie  de  TEtat,  elle  achete  et  vend 
lies  titres,  elle  est  le  lieu  oh  se  centralisent  les  depots, 
elle  place  les  titres,  elle  effectue  les  virements  entre  la 
Tchdcoslovaquie  et  I’etranger,  enfin,  elle  imprime  des 
billets  de  banque.  Elle  est  dirig^e  par  un  directeur  g6- 
acral,  qui  est  responsable  directement  au  ministre  des 
finances  et  qui  doit  respecter  ses  dispositions  et  direc- 
tives. Le  capital  initial  de  la  banque  s'61£ve  b 3 milliards 
de  Kds. 


V.  DIVERS 

UNE  DELEGATION  GOUVERNEMENTALE 
TCHECOSLOVAQUE  A BUDAPEST 

One  delegation  gouvemementale  tchecoslovaque,  com- 
pose de  MM.  Jules  Duris,  ministre  de  l'agriculture,  ge 
neral  d'ArmSe  Ludvig  Svoboda,  ministre  de  la  Defense 


Nationale  et  Ing&iieur  Emanuel  Siechta,  ministre  de  la 
technique,  ont  assiste  b Budapest  aux  fetes  du  cinqui&mc 
anniversaire  de  la  liberation  de  la  Hongrie. 

LE  FILM  SUR  LA  FOIRE  DE  PRAGUE  SERA 
PROJETE  DANS  35  ETATS 

Le  „Film  d’Etat  tchecoslovaque”  a tourne  un  repor- 
tage assez  detailie  sur  la  derniere  Foire  de  Prague, 
accompagne  de  commentaires.  L’original  a ete  reduit. 
ensuite,  a 16  mm  et  le  reportage  a 6te  synchronise  en 
7 langue.s.  La  Foire  de  Prague  en  a envoye  des  copies 
a 35  Etats,  oil  elles  seront  projetees  b diffSrentes  occasions, 
l.elles  que  conferences  de  presse,  reunions,  ecoles  etc. 
Co  film  est  projete,  outre,  dans  les  Etats  europSens  en 
Iran,  en  Afrique  du  Sud,  au  Mexique,  au  Venezuela, 
aux  Etats  unis,  en  Argentine,  en  Egypte  etc;.  La  duree 
de  projection  est  de  20  minutes.  Le  film  presente  les 
bcautes  de  Prague,  Thabilite  professionelle  des  ouvriers, 
requipement  des  fabriques  tchecoslovaque  et  les  solns 
consacres  au  logemenf  des  ouvriers. 

PROSPECTUS  DE  LA  SOCIETE  KOVO 

La  Tchecoslovaquie  attache  beaucoup  d’ importance  b la 
qualite  des  produits  qu'elle  exporte.  A cet  effet,  les  societes 
d’exportation  tchecoslovaques  exercent  une  grande  activite 
en  matiere  de  publicity  et  de  propagamde.  Et  comme  cette 
publicity  se  pratique  le  plus  souvent  moyennant  des 
prospectus  et  des  brochures,  son  succ&s  depend  de  leur 
mise  au  point  graphique  et  rAdactionnelle.  Sous  ce  rapport, 
la  presentation  des  brochures  et  des  prospectus  tchecoslo- 
vaques est  plaisante  et  attirante,  elle  r£vele  un  bon  gout 
et  les  indications  relatives  A la  qualite  des  marehandises 
tchecoslovaques  sont  exactes.  Leur  succ&s  b retranger  en 
fournit  des  preuves  convainquantes.  Une  lettre  d’une  gran- 
de firme  d’exportation  finlandaise,  arrivSe  rdeemment,  con 
firme  la  valeur  des  prospectus  tchecoslovaques. 

EXPORTATEUR  TCHECOSLOVAQUE  No  7 

On  annonce  la  parution  du  numero  7 de  ,,1’Exporta- 
teur  Tchecoslovaque”  en  langue  frangaise.  II  exerce  un 
attrait  svmpathique  par  son  arrangement  graphique  avec 
des  couleurs  en  profusion.  Son  editorial,  consacre  b la 
Foire  de  Prague,  rappelle  la  tradition  commerciale  de 
la  ville  de  Prague.  Suivent  des  articles  consacres  aux 
produits  exportes  par  les  societes  tchecoslovaques  pour 
le  commerce  exterieur:  Ligna,  Cdramique  Tchecoslo- 
vaque, Glassexport,  Exico,  Supraphone,  Papco,  Film 
Tchecoslovaque,  Centrotex,  Koh-i-noor,  Chemapol,  Kovo, 
Centrokomise,  Koospol. 

Enfin,  un  apergu  de  toutes  les  societes  pour  le  commerce 
extArieur  et  de  menus  renseignements  compl&tent  la 
matiere  de  ce  numero  special.  Un  article  est  consacre 
aux  produits  tchecoslovaques  en  mat  idles  plastiques. 


AVIS  AUX  LECTEURS 

Nous  portons  b la  connaissance  de  nos  lecteurs  que  le 
Bulletin  Economique  Tchecoslovaque  parait  egalement  en 
langues  rnsse.  anglaise,  allemande  et  espagnole. 
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COSTRUZIONI  MECCAN  I CHE  PESANTI  ED  INDU  STRIA  ELETTROTECNICA  CON  CORRENTE  Dl  GRANDE  INTENSITA 

Gi&  nella  prima  fase  del  suo  sviluppo,  cioe  net  la  seconda 
meta  del  Ottocento,  la  pesante  industria  della  Cecoslo- 


vacchia  odierna  esportava  gia  alcuni  dei  suoi  prodotti, 
come  per  esempio  macchlnario  per  zuccherfici.  Piii  tardi, 
nel  XIX. secolo  II  suo  programma  d’esportazione  divenne 
sempre  piCi  vasto.  All’inizio  del  XX.  secolo  la  pesante 
industria  della  Cecoslovacchia  si  trova  gia  tra  I’industria 
mondiale  e fa  concorrenza  ai  mercati  stranieri  con  gli 
stati  piCi  progrediti  per  quanto  concerne  la  parte  industria- 
le.  La  produzione  dei  macchinari  per  I’industria  alimentare 
e chimica  ha  trovato,  grazie  all’alto  livello  tecnico  ed  alia 
perfettaqualita,  I’ingresso  nel  mondo  intero  e zuccherif  ici, 


stria  elettrotecnica  con  cor  rente  di  grande  intensita  sono 
perfettamente  preparate  ed  attrezzate  per  altri  compiti. 


"Macchinari  inter i per  zuccherif  ici,  birrerie,  malterie* 
distillerie,  lieviterie,  frigoriferi,  mattatoi,  per  fabbriche 
che  si  occupano  di  lavorazione  carogrte,  latterie,  fabbriche 
di  conserve,  fabbriche  d’amido,  di  glucosio,  fabbriche  da 
margarina,  da  glicerina,  saponerie  etc. 

Central i elettriche  a vapore  ed  a Diesel,  centrali  idro- 
elettriche.  Centrali  di  distribuzione,  stazioni  di  trasfor- 
matori,  linee  aperte  e reti  di  linee  aeree. 

Gru,  teleferiche,  draghe.  Locomotive.  Vagoni  ferroviari 
e vetture  motrici.  Navi. 


„b5;e;;r^  = <^aat^th  sr"  parti  de,,e 

Attualmente  le  costruzioni  meccaniche  pesanti  ed  indu-  pompe  varie. 


tazioni  pompe  e 


MACCH1NE  UTENSIL!  PER  LAVORAZIONE  METALLI, 

Nel  programma  di  vendita  di  questa  sezione  commerciale 
sono  compresi  quasi  tutti  gli  impianti  occorrenti  per 
officina  meccanica,  in  tutte  le  grandezze  e misure  correnti. 

Si  tratta  specialmente  di  macchine  utensili  per  lavora- 
zione  metalli,  prodotti  degli  stabilimenti  cecoslovacchi  di 
rinomanza  mondiale,  che  sono  costrutte  secondo  le  espe- 
rienze  ottenute  durante  molti  anni  di  lavoro. 

Per  quanto  concerne  la  costruzione,  lo  sforzo  tecnico 
s’occupa  non  soltanto  detPaumento  della  potenza  di  mac- 
china,  ma  anche  delPabbassamento  delle  spese  di  produ- 
zione.  Gli  stabilimenti  che  costruiscono  macchine  utensili 
possedono  ed  ancora  allargano  le  loro  officine  d’esperi- 
mento  e iabord^pFQpeaw,(VeReteere&^62/&1Yit6  : 
prodotti  perfetti  per  quanto  concerne  la  parte  tecnica, 
cid  che  cre6  nel  passato  la  loro  popularity  mondiale. 


S ALDATR1CI,  UTENSILI  ED  AFPARECCHI  DI  MISURA 

Torni  meccanici,  universal!,  pesanti,  verticali. 

Fresatrici,  rettificatrici. 

Torni  a revolver,  torni  automatici. 

Piallatrici,  mortesatrici. 

Macchine  utensili  per  ingranaggi. 

Macchine  utensili  special izzate,  macchine  universal i. 
Presse,  magli,  macchine  per  stagnaio. 

Macchine  della  fonderia. 

CIA-8Rffi§a^1ftRPftfi&Q0.27OOO1  -9 

Utensili  precisi  ed  apparecchi  di  misura  di  tutti  i tipi. 


IN  DU  STRIA  ELETTROTECNICA  LEGGERA  E APPARECCHI  M EDI  Cl  N A LI 

lanze  mobili  per  dentist!,  dove  si  trova  davvero  tutto 
occorrente. 


ii.  jT.‘i;  :j!  :wl 


Le  fabb  riche  cecoslovac^he  esportano  nel  mondo  perfetti 
ricevitori  radiofonici,  grand!  stazioni  radiotrasmittenti 
del  tipo  moderno,  altoparlanti  di  grandissima  potenza, 
apparecchi  telefonici  a mano  nonche  automatic!,  central  I 
telefoniche  perqualsiasi  condizioni  d’esercizio,  apparecchi 
precis!  di  misura  per  laboratori,  particelle  radiofoniche, 
tubi  di  trasmissione  e di  ricezione,  lampade  ad  incan- 
descenza  oppure  svarlatissim!  apparecchi  elettrlci  per 
casa.  L'industria  cecosloyacca  ha  alia  sua  disposizione  per 
tutti  quest!  settori  prodotti  perfettamente  lavoratori, 
ben  funzipnaptLcl|e  acquistano  amici  e client!  in  tutti 
i paesi  del  mondo  intero.  Poi  possiamo  citare  numerosi 
: -Uripianti,  apparecchi,  apparati  e strumenti  per  moderne 

r\f  In  stretta  col mepjSJj, gase  di  salute, 
oTte  prove  con  buon  si 


Jtopp  jt^pMe  dopo  moTi 


prove  con  buon  success o,  airnSu- 


Altoparlanti  radiofonici,  tubi  di  trasmissione  e di  rice- 
zione, ricevitori  radiofonici,  raddrizzatori,  particelle 
radiofoniche,  precisi  apparecchi  di  misura  per  laboratori 
e officine,  materiale  eiettrotecnico  dMnstallazione,  appa- 
recchi elettrici  d’illuminazione,  apparecchi  elettrici  per 
casa,frigoriferi  elettrodomestici,  lavabiancherie  elettriche, 
apparecchi  elettrici  da  cucina,  central!  telefoniche  ed 
apparecchi.  Apparecchi  di  misura  e di  control lo  a tubi, 
apparecchi  per  raggi  X diagnostic!  e terapeutici,  apparati 
odontoiatrici,  sedie  operatorie  per  dentista,  ambulanze 

51  apparecchF e strumenti  per  veter  inari. 


MOTOVEICOL 

Ripetuti  success!  sportivi  ed  alta  qualita  diquesti  prodotti 
hanno  causato  la  loro  popolarita  straord inaria.  Moto- 
ciclette  cecoslovacche,  automobili  nonche  velivoli  sono 
noti  dappertutto.  L’automobile  Tatra  sta  svolgendo  it 
viaggio  attorno  at  mondo,  il  piccolo  velivoio  „Sokol“  ha 
fatto  il  giro  dell’Africa  nonche  ha  volato  dalla  Cecoslo- 
vacchia  per  I’Australia  compiendo  Peffetto  amiratissimo 
essendo  il  piu  piccolo  velivoio  chs  mii  abbia  percorso  tale 
distanza^NelTesportazione  delle  motociclette  la^Ceco- 
slovacchia  occupa  il  second?  post?  nel  mondo.  Con  i nuo- 
vissimi  automobili^PftF9|M^  6 I 

iieilo  sviluppo  aerodinamico.  Gli  automobili  „§koda“ 


E VELIVOLI 

e „Minor“  godono  di  grande  popolarita  per  la  loro  fida- 
tezza,  il  piccolo  consumo  e grand’effetto.  Le  motociclette 
MJawa“  e„£Z“  appartengono  tra  i piu  eccellenti  del  mondo. 

Automobili  ed  autocarri 
Autobus  da  turismo 
Vetture  filoviarie 
Motociclette 
Velivoli 

ClAtJaOB&SrQQAa  5R&Q5600270001  -9 

Apparecchiature  elettriche  per  automezzi  e velivoli. 


; 


MACCHINE,  APPARECCHI  ED  ATTREZZI  PER  L’i 

I trattori  cecoslovacchi  hanno  ottenuto  la  popolarita  per 

II  loro  universale  impiego  sui  campi,  nelle  foreste  nonche 
suite  strade  e per  la  economia  d'esercizio,  poiche  sono 
muniti  di  motore  Diesel  con  piccolo  consumo. 

Le  macchine  e gli  attrezzi  per  la  lavorazione  del  terreno, 
macchine  seminatrici,  macchine  cecoslovacche  per  la 
raccolta  dei  prodotti  agricoli  possedono  buonaqualita  ed 
effetto  fidato  cid  che  ha  assicurato  il  loro  successo  estero. 
II  reparto  industriale  chefabbrica  macchine  per  llndustria 
tessile,  con  lunghe  esperienze,  che  nacque  dal  fabbisogno 
della  Industrie  tessile  cecoslovacca,  sta  diyentando  una 
parte  sempre  piu  importante  del  commercio  estero.  Nel 
programma  di  fabbricazione  viene  incorporato  nel  dopo- 


PER  L’AGRICOLTURA  E VARIE  COSTRUZIONI  MECCANICHE 


guerra  un  nuovo  s r ^ Q 
Made  in  Czechoslovakia"  su  tutti  i mercati  mondial!. 


Macchine  agricole 
Carri  agricoli 

Trattori  agricoli  e di  trasporto 
Apparecchi  elettrici  per  I’agricoltura 
Impianti  per  lavorazione  uva,  presse  per  frutti  ecc. 
Macchine  ed  apparecchi  per  cantieri  edilizi  e stradali 
Tecnica  di  condizionamento  d’aria,  compressor!  fino 
a 25  kW  . 

Macchine  ed  apparecchi  per  industrie  alimentari,  molim, 
lavanderie 

Macchine  per  Pindustria  tessile  e del  vestiario 
Costruzioni  meccaniche  precise,  attrezzamenti  industriali, 
tecnica  di  lubrificazione  e pezzi  fusi. 

macchine  per 

I’industria  del  tabacco. 


APPARECCHI  E STRUMENTI  D I P R EC  I S I O N E 


La  produzione  degli  apparecchi  ottici  e degli  strumenti  di 
precisione  rappresenta  un  settore  importe  della  industria 
metal lurgica  cecoslovacca.  II  programma  di  fabbricazione 
e svariato.  La  sono  compresi  i prodotti  dalla  lente  d’in- 
grandimento  piii  semplice  fino  agli  strumenti  ottici  spe- 
ciali,  composti  di  alcune  migliaia  di  particeslie. 

Molto  richiesti  sono  gli  apparecchi  fotografiici  e cinemato- 
grafici  che  si  fabbricano  per  I’uso  delle  scuole,  degli  ama 
tori  nonche  dei  professionisti.  Anche  la  produzione  dei 
binoccoli  per  teatro,  dei  cannocchiali  da  campagna  e da 
caccia,  nonche  dei  cannocchiali  per  gli  astronomi  e molto 
progredita. 


fabbricazione  delle  macchine  per  ufficio  di  ogmi  tipo  e poi 
delle  macchine  da  cucire  per  case  ed  officine.  La  Cecoslo- 
vacchia  produce  anche  tutte  le  parti  di  queste  macchine. 

r?LeSemp,°  la  macchina  da  scrivere  h composta  di  circa 
1.100  particelie. 

Macchine  da  cucire  per  casa,  officine  ed  industria 

Apparecchi  e strumenti  di  misura  e strumenti  ottici 

Strumenti  scientific!  di  iaboratorio 

Bi lance  ed  affettatrici 

Macchine  da  scrivere  e duplicator! 

orologi  da  casa  ed  orologi  tecnici 

armi  da  caccia  e da  diporto,  munizione 


La  produzione  cecoslovacca  degli  apparecchi  e strumenti 

a'pa'ilwjTpSi’o : CI^Sf^^41SR00KflO2EQQMt8, 

Un  altro  importante  settore  di  questa  produzione  e la  Apparecchi  di  respirazione  e lampade  da  minatore 


carrozzelle  da 


MADE  IN  CZECHOSLOVAKIA 
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PRO  D OTT I D I FERREIRA,  ATTREZZI  DA  CUCINA,  ARNESI,  SMALTO,  VASCHE 

Questo  settore  comprende  svariatissi  mi  prodotti  di  con-  Attrezzi  da  cucina 

sumo  della  industria  meccanica  leggera  cecoslovacca. 

V:V|.  . 1 Arnesi 

Lo  smercio  sempre  crescente  da  la  migliore  raccomanda- 

zione.  La  Cecoslovacchia  esporta  oggl  in  tutti  i paesi  del  Stoviglie  smaltate,  smaltati  arredamenti  sanitari 

mondo,  dove questi  prodotti  rendono  buoni  efidati  servizi.  , f . . , . 

m K .*  Vasche  da  bagno,  ghisa  per  costruziom,  apparecchi  a gas 

Li  rincontriamo  neile  case  private,  dove  risparmiano  alle 

massale  21  tempo  ma  anche  le  fatiche  che  queste  dovreb-  Ferrature  per  costruzioni  e mobili,  serrature 

bero  sopportare  alia  preparazione  di  cibi. 

7 J Lampade  contro  vento,  lampade  da  minatore 

Nell©  ofOgjnf  possedono  molta  popolarita  vari  arnesi 

© strumenti  cecA|>p<crtediF<SP«eleas*^®02«Mi^6  : CIA<RE^r»3i-00446Re»&60e>290001>«>-i  delle  lam  pad 
ift^lCMr^n^^empr^  plti  crescente  circolo  di  client!.  a pi  la,  magneti,  arredi  per  ciclisti,  lampade  a pi  la,  eo 

-V  • - v ..  ,;J.  ' .Uw...- js:  - .'V- SWV.':.,.?..  ..f.. ,:,.i  , ."5:v  . ■ , ...ri-'.  ‘T  .iiis •■'■■■** 

'■  r; jr  . rflr  ..  ..  ■ ■■  : •‘•it!:; 
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SIJCCURSALE  A BRATISLAVA 


L*industria  cecoslovacca  che  fabbrica  cavi  per  correnti  di 
grande  e piccola  intensita  e cosi  vasta  e progredita  che  e 
in  grado  di  partecipare  in  modo  assai  notevole  nei  diversi 
paesi  alio  sviluppo  delle  reti  elettriche  e telefoniehe,  ed 
alcuni  prodotti  speciali  vengono  esportati  nel  mondo 
intero. 

Nel  secondo  posto  — per  quanto  concerne  I’importanza  — 
si  trova  f’industria  che  fabbrica  macchine,  apparecchi  ed 
utensili  per  la  layorazione  del  legno.  II  programma  di 
fabbricazione  comprende  numerosi  prodotti  cominciando 
con  Timpianto  completo  per  segherie,  per  fabbriche  da 
legno  compensato  e per  gruppi  deile  fabbriche  che  si 
occupano  della  varia  lavorazione  di  legno,  e finendo  cogli 

L'altro  prodotto  che  possiamo  incontrace  nel  mondo 


civilizzato  e la  rubinetteria  per  varie  condutture  d’acqua 
e special mente  questo  prodotto  e I’orgoglio  dellla  Cecoslo- 
vacchia  poiche  facilita  realizzare  le  esigenze  naturali  della 
civilizzazione  moderna. 

Lo  stesso  vale  per  le  posate  che  si  fabbricano  in  numerose 
qualita  da  quelle  a buon  prezzo  fino  a quelle  lussuose, 
d’argento. 

Cavi  elettrici,  conduttori  e materiale  isolante. 

Macchine,  apparecchi  ed  utensili  per  la  lavorazione  di 
legno.  Vari  prodotti  metallurgici  di  consumo  nonche 
d’investimento. 

-a 

Prodotti  da  metalli  preziosi.  Posate.  Bottiglie  isolanti. 


• .-■■  j:'  ,P;5-'.,;'V  :'-'■ ,'"  ’■ '' 
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IN  FORMAZIONI  PER  I VISITATORI 


TESSERE  PER  LA  FIERA:  vengono  rilasciate  presso  tutti  i rappresentanti  ufficial* 
della  Fiera  Campionaria  di  Praga,  come  da  elenco  In  cake. 

VISTO  CECOSLOVACCO:  viene  rilasciato  gratuitamente  da  tutte  le  Rappresen- 
tanze  diplomaciche  cecoslovacche  all’estero  a tutti  i visitatori,  contro  la  presenta- 
zione  della  tessera  della  Fiera. 

RIBASSO  DEL  50%  SULLE  FERROVIE  CECOSLOVACCHE:  ne  godono  tutti  I visita- 
tori stranieri  sul  percorso  dalla  frontiera  cecoslovacca  a Praga  e ritorno  come 
pure  per  i percorsi  da  Praga  ai  luoghi  di  cura  ecc.  e viceversa  oppure  da  questi 
alia  frontiera. 

RIBASSO  DEL  33%  SULLE  FERROVIE  CECOSLOVACCHE:  ne  possono  usufruire 
i visitatori  stranieri,  presentando  una  speciale  tessera  da  richiedersi  all'apposito 
Ufficio  ,, Centro  degli  Stranieri”  nel  Palazzo  della  Fiera. 

UFFICIO  ALLOGGI:  i moduli  per  la  prenotazione  dell’alloggio  vengono  rilasciati 
da  tutti  i rappresentanti  dolla  Fiera.  Durante  la  stessa  funziona  alia  Stazione 
Centrale  di  Wilson  un  Ufficio  distaccato  per  gli  alloggi.  Si  raccomanda  di  prenotare 
I’alloggio  almeno  15  giorni  prima. 

CENTRO  DEGLI  STRANIERI:  ai  visitatori  stranieri  si  raccomanda  anzitutto  di 
recarsi  al  Centro  per  gli  Stranieri,  situato  nel  Palazzo  della  Fiera.  Ivi  si  faranno 
vidimare  la  tessera  della  Fiera,  che  d&  loro  il  diritto  alia  riduzione  sulle  Ferrovie 
e ritireranno  il  distintivo  della  Fiera.  Inoltre,  riceveranno  le  carte  annonarie,  il 
catalogo  e tutte  le  informazioni  sulla  Fiera.  Occorrendo,  potranno  avere  anche 
un  interprete  o una  guida,  sia  per  la  Fiera  che  per  la  cittd,  II  servizio  6 gratuito* 
CORRISPONDEN2A:  per  i visitatori  pub  essere  inviata:  c/o  P.  V.  V.,  Veletrinl  20, 
••Praha  VII  (Cecoslovacchia).  La  corrispondenza  & custadita  e rilasciata  ai  visitatori 
al , .Centro  Stranieri”  nel  Palazzo. 

VALUTE:  k molto  importance  per  i visitatori  stranieri  di  farsi  annotare  al  confine 
|e  valute  straniere  possedute.  Mentre  il  quantitativo  delle  valute  estere  non  $ 
limitato,  della  valuta  cecoslovacca  pu6  essere  Introdotta  al  massimo  una  somma 
di  500  K£s  In  banconote  piccole  del  taglio  sino  a 50  K2s. 

Le  valute  In  Cecoslovacchia  possono  essere  cambiate  soltanto  presso  le  banche. 
Si  consiglia  di  farsi  annotare,  sulla  dichiarazione  delle  valute  possedute,  ogni 
cambio  effettuato,  onde  poter  rlesportare  la  rimanenza. 


■ 1 KM  ■T*T»T-<»7iT»UV/»T»T»T 


Se  cercate  PRAGA  sulla  carta  geografica  mettete  il  dito  precisamente  al  centro  d'Europa : 
ivi  la  troverete.  Difatti,  Praga  £ il  cuore  d'Europa,  dove  si  congiungono  le  vie  del  commercio 
europeo  da  oriente  alToccidente,  da  nord  a sud  e da  dove  si  diratnano  in  tutto  il  mondo 
i piu  svarfati  prodotti  d’alta  qualita  portanti  il  marchio  „Made  in  Czechoslovakia”. 

La  Fiera  di  Praga  £ diventata  il  regolare  punto  di  ritrovo  di  migliaia  di  compratori  provenienti  da  piu  che 
50  paesi  dei  due  emisferi. 

Questa  volta  la  Fiera  di  Praga  avrd  luogo  in  maggio  e la  sua  durata  sard  di  15  giornL  Sufficiente  periodo 
di  tempo  per  poter  acquistare  la  perfetta  visione  dell1  intera  produzione  cecoslovacca,  di  fare  anche  buoni 
affari  ed  in  piu  di  godersi  alcuni  giorni  di  riposo  nei  famosi  luoghi  di  bagni  e di  cura  cecosiovacchi.  Potrete 
pure  prendere  parte  al  Festival  Musicale  „Primavera  di  Praga  1950“  dove  avranno  luogo  dei  concerti  ed 
opere  con  artisti  di  fama  Internazionale. 

Ci  permettiamo  quindi  di  offrirvi  i nostri  servlgl  e Vi  preghfamo  di  onorare  della  Vostra  visita  la  nostra 
Fiera  del  maggio  1950. 

LA  DIREZIONE  della  Fiera  Campionaria  di  Praga 
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FIERA  CAMPIONARIA 
01  PRAGA 

dal  14  al  28  maggio  1950 


Approved  Ror  Release  2002/01/16  : 


RAPPRESENTANTI  UFFICIALI  DELLA  FIERA 
Dl  PRAGA 

Ogni  informazione  sulla  Fiera  internazionale  di  Praga,  sui  vantaggi 
del  viaggio  in  Cecoslovacchia  e sugli  alloggi,  potete  ottenerla  presso 
tutti  i rappresentanti  ufficiali  della  Fiera  internazionale  di  Praga, 
presto  tutte  le  rappresentanze  ufficiali  della  Repubblica  cecoslo- 
vacca, o direttamente  presso  Pamministrazione  della  Fiera  inter- 
nazionale  di  Praga  — Praga  VII,  Veletrini  20  — Cecoslovacchia. 

Italia:  Dr.  Hanus  BiSicky,  Via  B.Telesio  26,  Roma.-  P.  J.  Bandler,Via 
de  Rossi  107,  Bari.  - Legazione  cecoslovacca,  Via  Luisa  di  Savoia  16, 
Roma.  - Consolato  cecoslovacco,  Corso  Matteotti  10/11.,  Milano. 

Trieste:  B.  BartoS,  Via  Valdirivo  21/111.,  T rieste. 

Svizzera:  Camera  di  Commercio  Cecoslovacca,  Wasserwerkstr. 
141,  Zurigo.  - Legazione  cecoslovacca,  Muristr.  53,  Berna.  - 
Consolato  generale  cecoslovacco,  Restelbergstr.  49,  Zurigo. 

Francia:  Omnipol  S.  A.,  44,  Champs-Elysdes,  Paris.  - Vdclav 
Kratochvll,  2,  Place  de  la  Cathddrale,  Hotel  du  Centre,  Colmar.  - 
L.  Osgart,  293,  Rue  Paradis,  Marseille.  - Socidte  Fran^aise  de 
Transports  Gondrand  Fr£res,  3,  Rue  de  Sarrebourg,  Strasbourg.  - 
O.  Karafiat,  24,  Rue  Jarente,  Lyon.  - Ambassade  de  la  Rdpublique 
Tchdcoslovaque,  15,  Avenue  Charles  Floquet,  Paris  16e. 
- Consulat  G6n6ral  de  la  R6p.  Tch6coslovaque,  24,  Rue 
Hamelin,  Paris  16e.  - Consulat  de  la  Rep.  Tchecoslova- 
que,  3,  Rue  Daubenton,  Nantes. 
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RIVOLGETEVI  A I NOSTRI  RAPPRESENTANTI  


DISTANZE  E DU  RATA  Dl  VOLO  A PRAGA 


da  km  ore  - minuti  da  km  ore-minuti 

Amsterdam  788  3 6 Londra 1083  4 18 

Atene 2143  8 30  Lydda 3218  12  36 

Belgrado  ..831  3 18  Nizza 1227  4 49 

Berlin©....  291  1 6 Oslo 1258  4 54 

Beyrut 3285  12  50  Parigi 888  3 30 

Bruxelles  ..753  3 — Roma 1062  4 12 

Bucarest  ..  1194  4 42  Sofia 1161  4 30 

Budapest..  512  2 3 Stoccolma  . 1302  5 6 

Cairo 3310  13  6 Varsavia  ..  544  2 6 

Helsinki  . . . 1834  7 40  Zara 905  3 37 

Istanbul  ...  1806  7 6 Zagabria  ..  630  3 24 

2 54  Zurigo....  536 


Copenaghen  742 


2 8 
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VmiL-SCHLEIFMA 


mom  Si'ii  loi  I mascli  j nr  is!  das  Kr^oimi-  misrivr 
i Ada  jirmijzvn  mi  \Vork//Miamaschinonba  u,  iiishi'smuim'  auf dom 
*«ohioio  dor  Sell  h‘i  i'mnschiiu'n.  Ihro  ointdnho  nnd  z\v '(‘ckma  liigo 
Kauari  soli  auoii  onmr  k 1 i u k r«  * n V\  orkstah  dio  A nselia  ffunp;  oiner 
dasrkmo  zuni  St  iiioifon  dor  Vontiisiizon  on noii i ichon,  vvoloho  dio 
you  uusrhl.o  \rboi i ■m'  ctia  ui^'koi  ( tfow  ail  Hois'  on  unnir. 

15  o r SchleifspiiideLaiitrieb 

orbdiri  vom  ixlok  1 mmoior  ilun-ii  oiiton  ondln>>  yowobion  Gui't.  I ) cm* 
\ii h iH^lwnmi  ;>(■  isi  iii's(insh‘i,i  im  Standor  mi ioimobrachl,  u in  oinon 
orsonuUormm'sIro  on  I a i til  dor  Sch loitspindoj  mid  somil  oinon  roi 
non  rnddifi  ym  orziolon.  /nrn  Spannon  dos  (mrios  ist  idno  vorsfoll- 
>f)aitiiri)[k  vorirosohen. 


Die  Sr.hleiispindel 

isi  in  zwoi  k ramson  1 4 n 1 1 la  l-l\  ugvl  Inborn  m oiner  Huchso  ^ola- 
york  dm  diiroh  ilaudhobol  axial  im  Spimhdsiook  I lovvoyl  wird. 
/mu  Sniicr  i dor  Srh  !<‘i  fspindelia^o  i st  ini  Spi  ndelst  nek  oin 
klommynit  vorp-siMitMi.  Dio  i mdora  btloc  k m sy  vorhindert  das  Kin- 
drintf'iMi  von  Stand  mid  sichori  rninimalon  V orsoh ltd Ik 

Oer  Werkstuckspindelstock 

isi  Jrohbar  am  /.apfon  dos  ( Mm avsrhli 1 tons  insrobratdn  mid  kann 
in  dor  trow u used  i on  Kauo  ffosieliort  wonlni.  /urn  tronamon  Kin 
: iidiim  dor*  spimb  dsmck  Iag:o  ist  oim*  VY  i n k oi  I oi  I mm  vorfi'esehen. 

A uhor.iom  kann  uio  Koniziiai  oin os  nomnirii  Yoniilkopods  von 
W mil  ililfo  dues  a usnohmba ron  Stiftos  oumosiolit  vvordon.  Dio 
Wi*rk>(  iiokspsndoi  laut'l  in  oinom  « i ltd  I ia#«  n\  ihr  Anl.riob  orfnl^t 
'>nm  i iokl  nimoi  m*  u nroh  oinon  ondioson  Kuilriomnn  anf  das  Yor 
i*o  urn  * o n oi  lor  d m oh  -duo  biotma  mo  Wo  Ho  md  u dor  oi  n Sc  h nock  on 
■oinduio  ! )a  d mvh  orzioli  man  oino  4»*bdch  ma  liitvo  Dn'liun^  dor 
"'■V  ork -i  m ksptmh  i I i4*t  Ixinslid  long  d(is  Spinuo|stm*ko<  anf  dio  vor- 
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Die  We rk s t ii  ck sp in  d els  t ock- 
Schlitten 


sind  sehr  brcit  und  lang  gestaltet,  bewegon  sich 
in  nachstellbaren  prismatischen  Fiihrungen  und 
bilden  cincn  auBerst  verlaBlichen  Untersatz  fur 
den  Wcrkstuckspindelstoclt. 

Das  Spannen  dei  Ventile 

erfolgt  durch  auswechsclbare  Spannzangen  mit 
Hilfe  des  Kordolrades  am  Werkstuckspindelstock, 
was  cine  genaue  Flucht  dee  Ventilkegels  mit  der 
Vcntilspindel  gowahrleistet. 
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KENNZEICHEN  DER  MASCHINE: 


Eingebauter  Antriebsmotor  cca  0,2  kW. 
Schleifscheibendrehzahl  cca  5000  U/min. 
SchleifscheibengroBe  (0  X Boh  rung'  X Breite) 

90  X 20  X 30  mm. 

Spannbereich  0 6 — 15  mm. 

Schwenkbarkeit  des  Werkstiickspindelstockes  60°, 
Werkstiickdrehzahl  cca  50  U/min. 

GroBter  Werkstiickdurchmesser  100  mm, 

Durchmesser  der  Drahtblirstensoheibe  100  mm. 
Querverstellung  des  Werkstiickspindelstockes  80  mm. 
Langsverstellung  des  Werkstiickspindelstockes  90  mm. 
Abmessungen  der  Maschine: 
groBte  Lange  515  mm 
groBte  Breite  380  mm 
groBte  Hohe  415  mm 
Gewieht  der  Maschine  60  kg. 


N OR  MALZUBEHOR: 


1 Schleifscheibe  (0  X Bohrung  X Breite) 

90  X 20  X 30  mm 
1 Drahtburstenscheibe  0 100  mm 
1 Schliissel  fiir  den  Schleifscheibenflansch 
1 Schleifscheibenflansch-Abziehvorrichtung 
1 Abrichter  der  Schleifscheibe  mit  Hebei,  Bol- 
zen  und  Mutter 

6 Spannzangen  (0  6-7-8-9-10-12  mm) 

1 Schinierpresse 

1 Kasten  zum  Aufbewahren  des  Maschinen- 
zubehors. 
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Zum  Stirnschleif  en 

der  Ventilspindel  ist  am  Workstuckspindelstock  eine  prisma- 
tische  Fiihrung  vorgcsehen.  In  diese  wird  nach  Schwenkcn  des 
Spindelstockes  in  seine  Normallage  45°  die  Ventilspindel  einge- 
iegt  und  sodann  durch  allmahlichcs  Umdrehen  des  Ventils  wird 
die  Ventilspindel  durch  gleichzeitiges  leichtes  Anprossen  an  die 
Schleifscheibenstirnseite  geschliffen. 


Das  Abrichten 

des  Schleifscheibendurchmessers  erfolgt  durch  einen  mitgeliefer- 
ten  Abrichter,  welcher  in  die  im  Schleifscheibenschutz  vorgese- 
hene  Offnung  einzuschrauben  ist.  Has  eigentlichc  Abrichten  wird 
durch  Beistellung  der  Schleifscheibe  mittels  Handhebel  am 
Schleifspindelstoclc  durchgefuhrt. 

Zum  Abrlchten  der  Schleifscheibenstirnseite 

dient  der  Hebei  mit  Bolzen,  welcher  in  die  im  Schleifscheiben- 
schutz Vprgeschene  Offnung  eingelegt  und  durch  eine  Mutter  ge- 
sichert  wird.  Vor  dem  Abrichten  ist  die  Schleifspindelbiichse  in 
ihrer  rtickwartigen  Stellung  gegen  etwaige  Axialvorschiebung 
durch  den  Klemmgriff  am  Spindelstock  zu  sichern.  Das  Abrich- 
ten erfolgt  durch  Ilin-  und  Hcrschwenken  des  Hebels  am  Schleif- 
scheibenschutz unter  gleichzoitigem  Anziehen  des  Abrichters 
durch  die  Schraube. 

Fur  isamtliche  bewegliehe  Maschincnteile  sind  Oler  vorge- 
;sehen,  welche  durch  die  mitgelieferte  Schmierpressc  mit  01  ver- 
sorgt  werden. 


Zum  Reinigen  des  Ventils 


von  Karbon  vor  dem  Schleifen  ist  an  der  linken  Seite  des  Sen- 
ders eine  abgedeckte  Drahtburstcnischeibc  angcbracht. 


Die  ganze  Bauart  der  Maschine  ist  in  abgoschlossener  Form 
gelost,  die  Gleitflachcn  sind  gegen  Eindringcn  von  Staub  ge- 
schutzt,  sodafi  die  Reinigung  der  Maschine  koine  Schwicrigkeiten 

bietet  und  ihr  VerschleiB  auflerst  niedrig  gehalten  wird. 
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Leipzig  Cl  • Markt9 

Drahtanschrlft:  EREFTE  Leipzig  - Fernsprecher:  Sammelnummer  34301 
Fernschrelber : 531 


MeBgercite 


Normal-Oszillograph 


Typ  OG  2-1  b 


Braun’sche  Rohre: 


Kippgerdt : 


Technische  Daten 

Type  HRP  1/100/1(5|] 
nufzbarer  Schirmdurchmesser  90  mm 
Leuchtschi rmfarbe  blau  oder  grun 
Zeitplaftenempfindlichkeif  0,38  mm /V 
MeGplattenempfindlichkeit  0,46  mm /V 
Anodenspannung  efwa  900  V 

Eingangswiderstand  der  Zelf- und  MeGolaf+en  3 MOhm  \ bei  Messungen  ohne 
Eiagangskapazitdt  efwa  27  pF  / Verstarker 

Frequenzbereich  15  Hz  bis  5 MHz 
4 Stufen 

Verstarkungsfakfor  1000  bis  ISOOfach 
Versfdrkungsregelung  in  9 Stufen 
Eingangswidersland  1 MOhm 

Eingangskapazi  tdt  30  pF  (16  pF  an  besonders.  kapazifdlsarmem  Eingang) 

Frequenzbereich  15  Hz  bis  1 MHz 
Eigen-,  Netz-  und  Fremdsynchronisation  moglich 
Fremdablenkung  und  50  Hz-Sinusablenkung  vorgesehen 
Zeitplaften  kapazitdtsarm  herausgefuhrt  (25  pF) 

Synchronisafionsbedarf  bei  1000  Hz;  1 Veff 
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Rohrenbesfuckung : 7x6  L6 

3X6  AC  7 

1 XB  879  M Oder  2X2 
2X5  U 4 


NetzanschluB : 


Abmessungen: 
Gewicht : 


2X6  AG  7 
1 X5Z4 
1 XSlV  280/80 
1 XStV  70/6 
1 XHRP  1/100/1,5 


110,  127,  220  V;  50  Hz 
Leislungsbedarf  efwa  250  VA 

Breite  etwa  298  mm;  Hohe  etwa  422  mm;  Tiefe  elwa  477  mm. 
netfo  etwa  48  kg. 


Beschreibung 

Der  Normal -Oszillograph  OG  2 — 1b  dient  zur  Beobachtung  und 
Messung  beliebiger  elektrischer  Vorgange  im  Nieder-  und  Hoch- 
frequenzbereich  bis  etwa  5 MHz  bei  unmittelbarer  Bestimmung  der 
GroBe  und  Frequenz  der  zu  messenden  Spannung. 

Trotz  der  Anodenspannung  von  nur  900  V liefert  das  Braun’sche 
Rohr  eine  vorzugliche  Punktscharfe  bei  guter  Empfmdlichkeit.  Hellig- 
keitsmodulation  durch  Zufuhrung  entsprechender  periodischer  Span- 
nungen  fur  Zeitmarkenmessung  und  langzeitige  Strahlunterdruckung 
zum  Vermeiden  der  Vorbelichtung  bei  photographischen  Aufnahmen 
sind  vorgesehen.  Eine  Rucklaufverdunklung  kann  beliebig  zu-  oder 
abgeschaltet  werden. 

Der  Verstarker  hat  vier  Stufen  und  liefert  maximal  eine  1500-fache 
Verstarkung.  Die  Verstarkungsregelung  erfolgt  uber  eine  Kathoden- 
stufe(1.  Rohre)  mit  einem  Eingangswiderstand  von  1 M£.  Verstarkungs- 
regelung  in  genau  geeichten  Stufen  ist  vorgesehen,  so  daft  mit  Hilfe 
eines  MeBgitters  am  Schirm  des  Braun’schen  Rohres  die  GroBe  der 
jeweils  zugefuhrten  Spannung  unmittelbar  bestimmt  werden  kann. 


Stufen 

Verstarkung 

notwendige  $ 

1 

0 (dir.  Eing.) 

50  Veff 

II 

0 (kap.  Eing.) 

50  „ 

III 

5 fach 

10  „ 

IV 

10  „ 

5 „ 

V 

20  „ 

2,5  „ 

VI 

50  „ 

1 „ 

VII 

100  „ 

0,5  „ 

VIII 

200  „ 

0,25  „ 

IX 

500  „ 

0,1  ,, 

X 

1000  „ 

0,05  „ 
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MeBgerdte 


Die  Eichfahigkeit  ist  dadurch  gewahrleistet,  daB  durch  eine  Gegen- 
koppiung  der  Verstarkungsgrad  von  max1500fach  auflOOOfach  herab- 
geregelt  werden  kann,  also  eine  Verstarkungsreserve  geschaffen  wurde. 
Dadurch  kann  die  Alterung  der  Rohren  ausgeglichen  werden.  Fur  die 
Stufen  Ml  bis  X kann  mitfels  einer  Pruftaste  und  einer  dem  Gerat  ent- 
nommenen  Prufspannung  der  Verstarkungsgrad  genau  eingestellt 
werden.  Eingangsspannungen  bis  etwa  10Veff  werden  ohne  Ober- 
steuerung  angezeigt. 

Die  Endstufe  des  Verstarkers  ist  als  eine  durch  Gegenkopplung  besonders 
linearisierte  Gegentaktstufe  ausgebildet,  um  den  Schirm  des  Braun'schen 
Rohres  ohne  Verzerrung  voll  ausschreiben  zu  konnen.  AuBerdem  wird 
durch  die  symmetrische  Ablenkung  des  Braun’schen  Rohres  die  Sfrich- 
scharfe  erhoht  und  der  Trapezfehler  vermieden. 

Das  Kippgerdt  besteht  aus  einer  Multivibratorschaltung  mit  drei  Pen- 
thoden,  einem  vorgeschalteten  einstufigen  Synchronisationsverstarker 
und  einer  nachfolgenden  Phasenumkehrstufe. 

Der  Frequenzbereich  erstreckt  sich  von  15  Hz  bis  1 MHz  und  ist  in 
fofgende  Bereiche  untertel 1 1 : 


1 

13,5 

bis 

70  Hz 

M 

50 

M 

220  „ 

III 

150 

if 

650  „ 

IV 

400 

l> 

1600  „ 

V 

1400 

f 9 

5500  „ 

VI 

3800 

if 

14500  „ 

VII 

15000 

ff 

50000  , 

VIII 

35000 

ff 

130000  „ 

IX 

110000 

if 

400000  „ 

X 

370000 

*9 

1100000  „ 

Die  Synchronisierung  kann  entweder  von  der  MeBspannung  selbst, 
von  einer  fremden  Spannung  oder  mit  50  Hz  erfoigen.  Der  Synchroni- 
sierungszwang  kann  in  zwei  Stellungen  grob-  und  feingeregelt  werden. 
Der  Synchronisierspannungsbedarf  betragt  1 Veff  bei  1000  Hz.  Der  Ein- 
gangswiderstand  des  Synchronisierungsverstarkers  betragt  1 MOhm, 
die  Eingangskapazitdt  etwa  30  pF. 
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Warennummer 


LOVAQUIE 


:h::Jh 


MORTAISEUSE  Model 


LA  COMMANDE  DU  COULISSEAU  est  assuree  par  moteur  electrique  et  courroies  trapezoi'dales  qui 
attaquent  la  boTte  de  vifesses  disposanf  de  6 allures  differentes  et  par  I’intermediaire  d'une  coulisse. 

La  mise  en  marche  et  I’arret  sont  operes  par  I'embrayage  a disques  combine  avec  un  frein  qui 

permet  d’immobiliser  le  coulisseau  en  n'imporfe  quel  point  de  la  course. 

LE  COULISSEAU  est  reglable  sur  250  mm  de  course.  II  est  guide  par  les  glissieres  planes  et  peut  etre 

incline  de  10°  dans  les  deux  sens.  Un  vernier  permet  le  reglage  de  precision  du  coulisseau.  Le 

porte-outil  est  a relevage  automatique  en  retour  de  course. 

LA  TABLE  CIRCULATE  est  graduee  et  repose  sur  chariots  a mouvements  croises.  La  table  comporte  en 
son  centre  un  trou  pouvant  recevoir  le  pivot  de  centrage  pour  mortaisage  circulaire.  Le  reglage  de 
precision  de  la  table  est  assure  par  un  appareil  diviseur  a main  incorpore.  Les  deplacements  long i - 
iudinaux,  transversaux  et  circulaires  sont  commandes  soit  automatiquement,  soit  a la  main.  La  valeur 
et  le  sens  des  avances  peuvent  etre  varies  a volonte  pendant  la  marche  de  la  machine.  La  table 
est  munie  de  rainures  en  forme  de  T. 
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ACCESSOIRES  NORMAUX:  mofeur  electrique,  equipement  electrique,  2 porte-outils,  un  jeu  de  cles  de 
service,  semelle  du  mofeur,  courroies  trapezoids  les,  poulie  du  mofeur,  appareil  diviseur. 

PRIERE  DE  PRECISER  A LA  COMMANDE  LA  TENSION  DU  COURANT  DISPONIBLE. 


CARACTERISTIQUES  PRINCIPALES: 


Course  maximum 

Diametre  de  la  table  

Course  transversale  de  la  table 

Course  longitudinale  de  la  table 

Distance  de  foutil  au  montant 

Distance  de  la  table  a la  giissiere  du  coulisseau  . . 

Nombre  de  vitesses 

Nombre  de  coups  a la  minute 

Avances:  6 longitudinales,  6 transversales 

Moteur  ■ puissance 

vitesse 

Encombrement  de  la  machine 

Poids  de  ia  machine  avec  accessoires  normaux  . . 
Poids  de  la  machine  y compris  emballage  . . . . 
Poids  de  ia  machine  y compris  emballage  maritime 
Volume 


mm 

2b0 

rn  m 

b20 

mm 

400 

mm 

470 

mm 

b40 

rn  rn 

370 

6 

18—104 

mm 

0,13—1,2 

cv 

4 

t m 

1400 

mm 

1 200 x 1850 

kg 

2250 

kg 

2300 

kg 

2650 

m:{ 

5,4 

Nos  machines  etant  constamment  perfectionnees  les  renseignements  du  present  prospectus  sont  donnes  sans  engagement. 


AGENT  EXCLUSIF: 
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TOURS  PARALLELES 


l 40,  l 45 


c/\ou»eau  type  tie  lour  destine  aux  ateliecA  de  petite  el  tnoyenne  meeanique. 


POUPEE:  Le  harnais  dengrenages  est  commande  par  un  moteur  electrique  a I aide  de  courroies  plates  et  trape- 
zoidales  a tension  reglable.  Le  moteur  est  manoeuvre  par  un  levier  a la  portee  de  la  main  de  I ouvrier.  Par  le  meme 
levier  est  assure  le  controle  de  I’embrayage  a griffe  de  la  poupee  pour  le  renversement  du  sens  de  marche  du 
chariot  en  filetage  et  en  chariotage.  La  machine  peut  etre  disposee  pour  I entralnement  par  transmission,  Les  variations 
de  vitesse  de  la  broche  sont  obtenues  par  engrenages  baladeurs.  A I’avant  la  broche  est  montee  sur  coussinet 
conique  en  bronze  a rattrapage  du  jeu.  La  poussee  axiale  est  absorbee  par  une  butee  a billes.  Le  graissage  a 
circulation  d huile  est  assure  par  une  pompe  a piston  commandee  par  excentrique. 

MlCANISME  D’AVANCES:  La  boTte  Norton  regoit  son  mouvement  de  la  broche  par  un  train  d engranages 
interchangeables.  Le  tablier  renferme  les  engrenages  de  I’avance  longitudinale  et  transversale  commandes  par  la  barre 
de  chariotage  ainsi  que  J embrayage  a friction.  La  vis-mere  n est  employee  que  pour  le  filetage. 

CHARIOTS:  Le  chariot  longitudinal  supporte  celui  transversal  sur  lequel  repose  le  porte-outil  pivotant  ou  bien  la 
tourelle  carree.  Cette  dernifere  est  livree  moyennant  un  supplement  de  prix. 

LA  C0NTREP0INTE  peut  se  deplacer  lateralement  sur  la  semelle  pour  tourner  conique.  Le  canon  peut  rentrer 
ou  sortir  par  la  manoeuvre  d’une  manette. 

BANC:  La  glissiere  avant  du  chariot  est  prismatique,  la  glissi^re  arriere  est  plane.  Un  protecteur  monte  sur  le 
chariot  longitudinal  protfege  les  glissieres  contre  la  chute  des  copeaux.  Le  rompu  devant  le  plateau  est  muni  de 
pont  de  remplissage. 

LA  POMPE  d'arrosage  est  attaquee  par  le  moteur  principal  a I’aide  de  courroie.  Le  reservoir  de  liguide  d’arrosage 
est  place  dans  le  pied  de  la  machine. 
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ACCESS01RES  NORMAUX:  plateau  a toe,  plateau  de  serrage,  plateau  de  montage  pour  mandrin  universel,  porte- 
outil,  pointes,  douille  de  reduction,  jeu  de  roues  de  rechange,  lunette  fixe,  lunette  d suivre,  clefs  et  tableaux. 

ACCESSOIRES  SPtCIAUX:  arrosage,  moteur  avec  equipement  electrique,  poulie  et  courroie,  tourelle  carree  a 4 outils, 
mandrin  universel,  bac  a copeaux,  console  avec  renvoi  et  debrayage,  indicateur  de  filetage. 


DIMENSIONS  PRINCIPALES 


C 40,  45  A 
1500 
2000 


C 40 


C 45 


Diametre 

admis  au  dessus  du  banc  . . . 

mm 

400 

Longueur 

entre  pointes 

mm 

1 500  - 2000 

Diam&tre 

admis  au-dessus  du  chariot 

mm 

240 

Diametre 

admis  dans  le  rompu 

mm 

580 

Largeur  c 

u rompu  devant  le  plateau 

mm 

220 

Largeur  c 

u banc  

mm 

330 

Diametre 

du  plateau  .... 

mm 

400 

Alesage 

de  la  broche 

mm 

51 

Cone  de 

la  broche metrique 

55 

Cone  des 

pointes 

Morse 

4 

Nez  de 

a broche  conforme  a la  norrre 

DIN  800 

Nombre 

de  tours  de  la  broche:  8 etages  . 

t/mn 

18-450 

Avances : 

nombre 

54 

gamme  des  avances  longitudinales 

mm/t 

0,057  - 3,45 

gamme  des  avances  transversales 

mm/t 

0,019-1,15 

Pas  de  l< 

i vis-mere 

4 

Filets  : 

nomore 

54 

metriques . 

mm 

0,25-8 

Whitworth filets  au 

pouce 

2-120 

module 

mm 

0,25-8 

diametral  pitch  . 

4-240 

Moteur  e 

lectrique  : tours  

t/mm 

1400 

puissance 

cv 

4 

Encombrement  au  sol 

mm 

1000 

x 2950 

1000  k 

3450 

Poids  de  la  machine  pour  longueur  entre  pointes 

mm 

1500 

2000 

1500 

2000 

avec  accessoires 

normaux 

kg 

1200 

1300 

1250 

1350 

avec  emballage 

kg 

1250 

1350 

1300 

1400 

avec  emballage 

maritime  . . . 

kg 

1670 

1850 

1720 

1900 

1500  2950 
2000  3450 


4,8 


4,5 


5,2 
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MACHINES 
A PERCER 

TYPE  VOLMAN 
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MACHINES  A PERCER 

DoImuui  typed 


V-30 

V-40 

V-50 


Qamme  da  intaJAeA  atandua . ^babtagaga  automatigue 
an  pzofiondauz  danS  la£  deux,  4an4,  ^PzofjOttdauz  da 
pjazqaga  zaglabla . Sntbzagaga  a did  quad  pmiz  la 
mazeba  a dzoita  at  a gauclja. 


La  poupee  porte-broche  est  attaquee  par  moteur  electrique  a I'aide  de  courroies  trapezoidales.  Son 
carter  est  completement  clos  et  renferme  !e  train  d’engrenage  ainsi  qu’un  embrayage  a disques  pour  le  ren- 
versement  du  sens  de  marche.  Les  variations  de  vitesse  sont  obtenues  au  moyen  d’un  levier  unique  par  com- 
mutation de  poles  d’un  moteur  a deux  vitesses  et  par  pignons  baladeurs. 

La  broche  porte-foret  est  entrainee  par  une  douille  cannelee.  Elle  est  munie  d’une  tete  au  cone  Morse. 

La  boTte  des  avances  est  deplorable  verticalement  sur  les  glissieres  du  montant.  L’avance  s’effectue  soit 
a la  main,  soit  automatiquement  avec  declenchement  automatique  sur  butee.  La  profondeur  de  perqage  exacte 
est  reglable  suivant  une  echelle  graduee.  Les  avances  sont  donnees  par  deux  manettes.  Le  deplacement  ver- 
tical de  la  boTte  des  avances  se  (ait  a la  main  par  manivelle,  pour  le  type  V-50  ll  est  mecanique. 

La  table  est  de  forme  carree.  Elle  est  munie  de  rainures  de  fixation  et  d une  gouttiere  pour  recueillir  le 
liquide  d’arrosage.  Son  deplacement  vertical  est  opere  a I aide  d une  manivelle. 

Le  montant  est  en  forme  de  caisson  et  la  plaque-base  est  munie  de  rainures  en  T. 

Arrosage.  Le  liquide  d'arrosage  est  fourni  par  une  electro-pompe  qui  le  puise  dans  un  reservoir  prevu  dans 
la  plaque-base  de  la  machine. 

Accessoires  normaux:  Moteur  220/380  Volts,  50  periodes,  a poles  commutables,  courroies  trapezoidales, 
capot  protecteur  des  courroies,  electro-pompe,  manivelle  pour  reievage  de  la  table  et  de  la  boTte  des  avances, 
cles  de  service. 

Accessoires  speciaux:  Etau  parallele,  mandrin  a 3 mors,  douilles  de  reduction. 

PRIERE  D’INDIQUER  LA  TENSION  DU  CO  U RANT  DISPONIBLE! 
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L’EXECUTION  DE  LA  MACHINE  SUR  DEMANDE  SPECIALE: 

• Perceuse  multibroclms  en  serie,  avec  bati  et  table  communs. 

• Table  circulaire  rotative  avec  dispositif  diviseur. 

• Machine  modele  V-50  avec  une  table  deviable  en  place  d'une  normale. 

• Tetes  d alesage  multibroches. 


r/)imen4ion4  pzhicdpaleA : 


Capacite  de  pelage  dans  I'acier/dans  la  fonte 
Course  de  la  broche 
Diam.  de  la  broche 
Cone  de  la  broche 
Surface  utile  de  la  table 
Surface  utile  de  la  plaque-base 
Distance  max./min.  entre  le  nez 
de  la  broche  et  la  table 

Distance  max.  entre  le  nez  de  la  broche  et  la  plaque-base 
Distance  de  I axe  de  la  broche  et  la  glissiere  du  montant 
Deplacement  vertical  de  la  poupee  porte-broche 

Table  a mouvements  croises  : 

Surface  utile  de  la  table 

Distance  max.  entre  le  nez  de  la  broche  et  la  table 
Distance  max.  entre  le  nez  de  la  broche  et  la  table 
fixee  sur  la  plaque-base 
Course  longitudinale  de  la  table 
Course  transversale  de  la  table 

Nombre  des  vitesses  de  la  broche 
Gamme  des  vitesses  de  la  broche 
Avances : 3 avances 
4 avances 
6 avances 

Moteur  principal:  vitesse 

puissance 

Encombrement  en  plan  de  la  machine 
Poids  de  la  machine:  avec  accesoires  normaux 
avec  emballage 
avec  emballage  maritime 

Volume  de  la  caisse 


<M&&t t e&cluAii; 


if 


m 

•i 


V— 30 

V — 40 

V— 50 

mm 

30/40 

40/50 

50/60 

mm 

220 

240 

265 

mm 

28/33 

36/42 

46/53 

Morse 

4 

4 

5 

mm 

320  x 400 

450  x 450 

500  x 500 

mm 

500  x 600 

540  x 660 

560  x 740 

570/150 

650/150 

700/235 

mm 

1020 

1120 

1160 

mm 

320 

375 

420 

mm 

300 

300 

350 

mm 

320  x 500 

350  x 600 

400  x 700 

mm 

600 

670 

650 

mm 

620 

680 

610 

mm 

400 

400 

400 

mm 

300 

300 

300 

12 

12 

12 

t/min. 

60-1200 

48-950 

37—760 

mm  t 

0,12—0,40 

mm/t 

0,12—0,80 

mm  t 

0,12—1,25 

t/min. 

1400/2800 

1400/2800 

1400/2800 

cv 

2/3 

3/4 

4/5,5 

mm 

650  x 1120 

690  x 1260 

720  x 1380 

kq 

975 

1400 

1850 

kq 

1075 

1500 

1970 

kg 

1295 

1740 

2270 

m 

2,7 

3,4 

4,4 

f 

i 

ig 

'll 

11 

jijf  :•  | 

f 

'iff  ■ f 

'4  / i 

issif 

m 

/]fc: 
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LE  DISPOSITIF  D'ARROSAGE  peut  etre  monte  sur  la  machine  sans  aucune  difficulty.  Le  liquide  est  puise  par  I'electropompe 
dans  le  reservoir  et  amene  sur  la  piece  par  une  tuyauterie. 

ACCESSOIRES  NORMAUX  : Moteur  a poles  commutables  avec  commutateur  et  fusibles,  cles  de  service. 

ACCESSOIRES  SPECIAUX:  Chariot  arriere  orientable  a levier,  chariot  croise  a levier  avec  porte-outil  pivotanf  a main 
Mn  90,  chariot  croise  a levier  Md  90,  porte-outil  carre,  porte-foret  a deux  outils,  contre-poupee  normale,  contre-poupee 
de  pergage  a levier,  pied  de  I’avance-barre,  plateau  a toe  avec  contrepoids  d'equilibrage,  2 pointes  avec  douille  de 
reduction,  arrosage  avec  electropompe  et  tuyauterie,  pinces  de  serrage  capacite  0 1 — 10  mm,  pinces  de  serrage 
pour  carres  et  six  pans,  dispositif  a fileter,  reproducteurs  filetes  au  choix,  boTte  a outils. 

PRIERE  D'INDIQUER  A LA  COMMANDE  LA  TENSION  DU  COURANT  DISPONIBLE  ! 

CARACTERISTIQUES : 


Passage  de  barre 

Alesage  de  la  broche 

Cone  de  la  broche 

Diametre  admis  au-dessus  du  banc: 

avec  dispositif  a fileter  ...... 

sans  dispositif  a fileter 

Distance  max.  de  la  tourelle: 

au  plateau  de  la  broche 

au  mandrin 

Nombre  de  trous  porte-outils 

Diametre  des  trous  porte-outils 

Course  longitudinale  du  chariot 

Nombre  de  vitesses  de  la  broche 

Gamme  des  vitesses  de  la  broche 

Moteur:  vitesse 

puissance 

Encombrement  en  plan : (sans  avance-barre)  . . . 
Longueur  de  la  machine  avec  avance-barre  et  pieds 
Poids  de  la  machine:  avec  accessoires  normaux 

avec  emballage 

avec  emballage  maritime  . . 
Volume  de  la  caisse 


. . mm 

. . mm 

metrique 

. . mm 
. . mm 

. . mm 

. . mm 


mm 

mm 


t.  p.  m. 
t,  p.  m 

. . cv 

. . mm 

. . mm 

. . kg 

- . kg 

. . kg 

rr7 


10 

20 

24 

180 

180 

180 

150 

6 

15 

110 

12 

400—3000 
750  1500 
0.5. 0.7 
500  x 800 
3500 
270 
300 
380 
1.2 


Pour  des  travaux  exclusivement  sur  metaux  legers  ou  sur  des  bakelites  la  broche  peut  etre 
prevue  pour  passage  de  15  mm  de  diametre. 


Nos  machines  efant  constamment  perfectionnees 
les  renseignements  du  present  prospectus  sont 
donnes  sans  engagement. 


1 — \ 

p 

i 

1000 

§ 

1 

JLfl 

p 

7^77// 

7 

7777  r- 
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\ 
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L 

\ 

) 

!_ 

^350  \ 

. 450  T„ 

^ 600 

c 

\ 

K 

900 

AGENT  EXCLUSIF: 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Cette  machine  est  destinee  a la  fabrication  en  serie  de  pieces  precises  de  petite  mecanique.  Grace 
a sa  gamme  de  vitesses  tres  etendue  ce  tour  est  particulierement  indique  pour  le  travail  des  metaux 

legers,  metaux  cuivres  et  bakelites. 


COMMANDE:  La  machine  est  entramee  par  un  moteur  electrique  a deux  vifesses  sans  utilisation  d'engrenages.  La  transmission 
est  obtenue  par  une  courroie  reliant  une  petite  poulie  a gradins  a une  plus  grosse  et  par  un  embrayage  double  a 
friction.  L'embrayage  a friction  servant  a enclencher  la  marche  et  en  renverser  le  sens  est  manoeuvre  par  un  levier 
a pedale.  Dans  le  cas  ou  I'operateur  est  assis  il  commande  l’embrayage  par  une  double  pedale.  Six  vitesses  peuvenf 
ainsi  etre  obtenues  dans  un  sens,  et  six  vitesses  acc^lerees  dans  I'autre.  La  broche  tourne  dans  des  paliers  lisses 
reglables.  La  fixation  de  la  piece  se  fait  en  pinces  manoeuvrees  pendant  la  marche  de  la  machine. 


CHARIOT  REVOLVER.  Le  tour  est  equipe  avec  une  tourelle  revolver  a 6 trous  porte-outils,  a levier.  La  tourelle  revolver 
tourne  d’un  trou  apres  chaque  retour  en  arriere  du  chariot.  Le  deplacement  de  la  tourelle  est  limite  par  butees 
reglables  disposees  sur  un  tambour  rotatif. 


CHARIOT  TRANSVERSAL.  Le  chariot  transversal  muni  de  porte-outils  avant  et  arriere  est  manoeuvre  par  un  levier.  Son 
deplacement  est  limite  par  des  butees. 


LE  DISPOSITIF  A FILETER  par  reproduction  permet  ('execution  de  tous  les  genres  de  filetages  males  et  femeiles. 


ft  iLsst-Thl  tt\‘ 


IV 


PRAHA 'TChlfeCOSLOVAQUIE 


TOUR  REVOLVER  VOLMAN  POUR  PETITE  MECANIQUE  Rm-10. 
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MAKZO  APRILE  15)50 


IN  C1 0 I*  JK  It  T I N A 

I minatori  vanno  al  lavoro:  un  nuovo  tumo  scende  nei  pozzi  dove  dara 
tuttri  la  sua  dura  e intelligente  fatiea  perche  nuovi  passi  in  avanti  siano  compiuti 
dalla  Repubblica  e dal  popolo  sulla  via  del  benessere  e della  liberta. 

S O ffl  M A It  1 O 

K.  GOTTWALD:  Un  pa?so  avanti  (rial  rappcrto  al  C.C.  del  Fartito  Comunis.a 
Cecoslovacco),  pag.  1 - L’anniversario  di  Kosice,  pag.  4 - La  Fiera  di  Praga, 
pag.,  5 - Notiziario  economico,  pag.  9 - Cecoslovacchia  e URSS,  pag.  10  - 
Crottwaldov,  citta  sociaUsta  del  futuro,  pag.  fLl  - Vacanze  per  tutti,  pag.  16  I 

I circoli  aziendali,  pag.  19  - Brevi  da  Praga,  pag.  20  - Jiri  Wolker,  poeta 
nostro,  pag.  21  - JIRI  WOLKER:  Gli  occhi  di  un  fuochista,  pag.  22  - JIRI  | 

WOLKER:  Arte  di  tendenza,  pag.  23  - Lcttera  da  Praga,  pag.  25  - Notiziario  I 
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IL  SACERDOTE  JAN  DECHET,  che 
ha  recentemente  accettato  di  ammini- 
strare  la  diocesi  di  Banska  Bystrica  in 
Slovacchia,  la  cui  sede  era  rimasta  va- 
cante  in  seguito  alia  morte  del  prece- 
dent titolare,  sulla  base  delle  nuove 
leggi  regolanti  i rapporti  fra  la  Chiesa 
e Io  Stato  in  Cecoslovacchia,  ha  parlato 
ai  fedeli  della  sua  diocesi  rispondendo 
ai  numerosi  attacchi  die  da,  piu  parti 
sono  stati  condotti  contro  di  lui  e con- 
tro  il  suo  atteggiamento  di  distensione 
nei  rapporti  con  1 ’autorita  statale. 

AlFinizio  del  suo  discorso  il  sacerdote 
Dechet  si  e richiamato  alia  sua  buona 
fama  di  cappellano,  parroco  e decano 
della  diocesi  di  Banska  Bystrica,  presso 
la  quale  tutti  lo  conoscono  da  molto 
tempo  come  un  buon  servitore  di  Dio 
e della  Chiesa,  Egli  ha  poi  riconosciuto 
di  essersi  trovato  di  fronte  a 'un  grave 
problema  quando,  a seguito  della  morte 


del  vescovo  Skrahik,  la  diocesi  e restata 
priva  di  titolare. 

« Coloro  ai  quali  incombeva  la  re- 
sp  on  sab  i lit  a della  diocesi  — ha  prose- 
guito  mons.  Dechet  — hanno  sfruttato 
la  morte  dell’  eminentissimo  vescovo 
per  crearc  nuove  difficolta  e per  met- 
terc  ancora  una  volta  la  Chiesa  contro 

10  Stato.  Essi  compirono  tutta  una  se- 
rie  di  atti  il  legal  i in  occasione  delle 
elezioni  del  vicario  titolare  e,  nono 
stantc  che  il  testo  delle  leggi  relative 
fosse  piu  che  chiaro,  non  hanno  chiesto, 
dopo  la  elezione,  il  necessario  consenso 
della  autorita  statale  rifiutando  con 
questo  atto  la  soddisfacente  soluzione 
della  questione  che  I’Uffieio  per  gli 
Affari  Ecclesiastici  della  Slovacchia 
aveva  avanzato  con  partico’are  buona 
volonta. 

« Non  sono  il  primo  — ha  contimiato 

11  sacerdote  — nella  storia  della  nostra 
Nazione  ad  essere  perseguitato  dalle 


alte  gerarchie  ecclesiastiche  per  la  sua 
fedelta  verso  il  popolo.  Voglio  ricorda 
re  qui  V esempio  offertoci  dai  primi 
missionari  cristiani  nei  paesi  slavi,  i 
santi  Cirillo  e Metodio,  nonche  tutte  le 
persecuzioni  inflitte  dalle  gerarchie  ec- 
elesiastiche  ad  uno  degli  uomini  piu  il- 
luminati  che  abbia  occupato  la  cattedra 
vescovile  di  questa  stessa  diocesi  di 
Banska  Bystrica,  il  vescovo  Stefano 
Moyses  ed  anche  altri  preti  slovacchi 
fedeli  ai  popolo  come  Radlinsky,  Pala- 
rile,  Martin  Kollar  e altri,  tutti  perse- 
guitati  dalle  autorita  ecclesiastiche.  Il 
loro  esempio  mi  induce  a perdura^re 
nella  mia  posizione.  La  mia  coscienza 
di  sacerdote  e tranquilla  e percio  re~ 
ppingo  tutte  le  minacce  e tutte  le  puni- 
zioni. 

« Sono  contento  che  voi,  diletti  fede 
li,  non  vi  siate  fatti  deviare  dagli  in- 
trighi  messi  in  opera  dai  nemici  della 
nostra  Repubblica,  Nella  piu  stretta  col- 
laborazione  con  voi,  edificheremo  la  no- 
stra diocesi  in  una  fioritura  mai  vista. 
I buoni  rapporti  dello  Stato  democra- 
tico  popolare  con  la  Chiesa,  basati  sul- 
le  recenti  leggi  ecclesiastiche,  ci  creano 
ottime  condizioni  di  lavoro  e sono  di 
grande  ahito  per  i sacerdoti  poiche 
aprono  magnifiche  prospettive  per  la 
Chiesa  in  Cecoslovacchia. 

« Non  servono  la  Chiesa  coloro  che 
oggi  si  pongono  contro  la  Nazione  e 
aspettano  la  saU^ezza  dalla  guerra.  Co- 
storo  scavano  la  fossa  alia  Chiesa.  Not 
anche  in  queste  nuove  condizioni,  ci 
sforziamo  di  realizzare  quello  che  e sta- 
to Pinsegnamento  di  Cristo  e,  con  i’aiuto 
delle  Stato,  realizziamo  tutte  le  sublimi 
parole  del  Vangelo,  troppo  spesso  nella 
storia  dimenticate  e coperte  di  polvere. 
Noi.  abhattuta  ormai  la  vecchia  formu- 
la dello  sfruttamento  dell’uomo  sul- 
Fuomo,  adattiamo  la  Chiesa  alle  circo- 
stanze  in  modo  che  essa  possa  ancora 
curare  la  salvezza  delPanima  immorta- 
le  uni  ana  riscattata  dal  Sangue  di  Cri- 
sto. In  questo  vediamo  la  nostra  mis- 
sion e storica  ». 


V * * 


I DATI  UEFICIALMENTE  OIRA- 
’MATI  in  relazione  al  compimento  del 
Piano  Quinquennale  per  il  mese  di  feb- 
braio  mostrano  nuovi  grandi  sucoessi 
deireconomia  cecoslovacca. 

II  Piano  e stato  attuato  nelle  seguenti 
misure: 

siderurgia  103  Vo;  miniere  102  °/o;  in- 
dustria  pesante  99  %;  industria  le>gge- 
ra  107  °/o;  industria  chimica  102  %;  ve- 
tro  113%;  carta  101%;  tessili  100%; 
cuoio  e gomma  103  %. 
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KLEMENT  GOTTWALD 


UN  PASSO  IN  AYANTI 

Dal  rapporto  di  Klement  Gottwald  al  C.C.  del  P.C.  Cecoslovacco 


Dallo  storico  febbraio  del  1948  sono 
passati  due  annl.  Nel  corso  di  quest! 
'due  anni  non  siamo  stati  senza  far 
niente.  Abbiamo  lavorato  molto  e non 
senza  successo.  Volevamo  e vogliamo 
edificare  la  nostra  repubblica  in  forma 
socialista;  volevamo  e vogliamo  cbe 
essa  sia  la  patria  felice  per  tutti  i la- 
voratorl  delle  citta  e delle  campagne. 
Sapevamo  e sappiamo  che  questo  no- 
stro desiderio  era  destinato  ad  urtare 
non  solo  contro  una  n-otevole  resistenza 
della  reazione  interna  sconfitta,  ma  an- 
che  contro  la  rabbia  dei  suoi  manda- 
tari  capitalistici  esteri.  In  realta  cosi  e 
stato.  Gli  imperialist  non  hanno  amato 
la  nostra  repubblica  dal  maggio  1945  al 
febbraio' 1948,  Ma  dal  febbraio  1948  ad 
oggi  la  nostra  repubblica  democratica 
popolare  e stata  fatta  segno  ai  piu  osti- 
nati  e feroci  attacchi  da  parte  degli  im- 
perialist! occidentals 

In  nessun  mo'do  questi  attacchi  pos- 
sono  essere  sottovalutati.  Non  possiamo 
sottovalutarli  gia  perche  essi  sono  con- 


dotti  non  solo  per  mezzo  delle  stazioni 
radiofoniche  e dei  giornali  capitalist, 
— cio  non  sarebbe  per  noi  un  gran 
danno  — ma  an-che  per  mezzo  delle 
discrim inazioni  economiche  e commer- 
cial!, soprattutto  non  possiamo  sottova- 
lutarli perch&  essi  vengono  anche  con- 
dotti  media nte.  l’invio  nel  nostro  paese 
di  spie,  di  terrorist!,  di  sabotatori,  di 
traditori,  di  banditi  ecc. 

Nel  mondo  e in  atto  una  contcsa  tra 
le  forze  della  guerra  e quelle  della  pa- 
ce, in  sostanza  si  lotta  per  la  pace.  II 
cittadino  non  informato  puo  forse  chie- 
'dersi:  Come  puo  essere  che  a distanza 
di  appena  cinque  anni  dalla  fine  della 
guerra  ci  siano  pazzi  che  scherzano  con 
il  pensiero  di  una  nuova  catastrolfe 
mondiale?  Si,  alcuni  di  costoro  sono  for- 
se anche  pazzi  (vedi  il  defunto  Forre- 
stal)  ma  soprattutto  essi  sono  gli  attiz- 
zatori  di  una  nuova  guerra  capitalist*!, 
imperialista.  Ogni  persona  onesta  in 
tutto  il  mondo  si  pone  oggi  la  domanda: 
E’  possibile  trattenere  la  mano  crimi- 


nate dei  guerrafondai,  e possibile  eli- 
minare  il  pericolo  di  guerra,  e possibile 
salvare  e rafforzare  la  pace?  SI,  cio  e 
possibile.  Proprio  in  questo  consiste  il 
senso  ed  il  fine  del  grande  movimento 
mondiale  per  la  pace. 

Un  compito  assai  importante  di  que- 
sto movimento  e quello  di  smascherare 
tempestivamente  i guerrafondai,  di  de- 
nunciare  le  loro  mire  bellicistiohe  e di 
scoprire  quotidianamente  le  loro  schi- 
fose  mene.  Curare  come  un  occhio  del- 
la testa  la  grande  Unione  Soviet  ea, 
questo  e un  altro  compito  del  movi- 
mento mondiale  per  la  pace. 

Per  preparare  la  nuova  guerra  impe- 
rialistica  agisce  attivamente  anche  una 
variopinta  mescolanza  di  vari  socialde- 
mocratici,  tro.tzldstb  sciovinisti.  titoisti, 
emigrant!  reazionari,  alte  autorita  ec- 
clesiastiche,  ecc.  Gli  imperialist!  hanno 
diviso  tra  di  loro  i compiti  affinche  cia- 
scuno  nel  campo  delle  sue  attivita  con 
vari  mezzi  e con  varie  parole  d’ordine 
influenzi  le  masse  per  un  solo  fine  — 
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la  iguerra.  imperialistica  — . 'Scoprire 
costoro  in  mezzo  alle  masse,  isolarli, 
questo  e anche  uno  dei  compiti  del  mo- 
vimento  mondiale  per  la  pace. 

Per  compren'dere  Taccanimento  degli 
attacehi  guerrafondai  degli  imperialisti 
e necessario  tornare  un  po’  indietro.  E’ 
noto  che  alia  testa  dei  guerrafondai  si 
trovano  gli  imperialisti  americani  ed 
iniglesi.  Alla  testa  del  campo  della  pace 
si  trova  TUnione  Sovietica  e attorn o ad 
essa  sono  raggruppati  i paesi  a derno- 
crazia  popolare.  Come  spiegare  I’at- 
tuale  dissidio  tra  questi  due  c^rnpi? 
Eppuro  TUnione  Sovietica,  a distanza  di 
meno  di  cinque  anni,  condusse  insieme 
aH’Inghilterra  una  guerra  in  ‘omune 
contro  la  Germania  hitleriana,  Tltalia 
Cascista  ed  il  Giappone  militarista.  Ma 
cosa  era  successo  prima  'di  quests 
guerra? 

E’  provato  storicamente  che  gli  Stati 
occidental!  avevano  allora  la  possibility 
di  impedire  che  Hitler  salisse  al  potere 
oppure  di  rovesciarlo  dal  potere.  Se 
cosi  non  fecero,  fu  perche  vollero  che 
egli  divenisse  un  gendarme  contro  il 
movimento  operaio  mondiale,  ma  prin- 
cipalmente  e specialmente  perche  egli 
fungesse  da  ariete  contro  TUnione  So- 
vietica. Sebbene  nel  corso  degli  anni 
compresi  tra  il  1933  ed  il  1938  Hitler 
arrecasse  ai  capitalist!  occidental  una 
offesa  dopo  Taltra  — cosi  come  aitrove 
fecero  Mussolini  ed  il  Mikado  — egli 
tuttavia  destava  in  essi  la  spferanza  che 
alia  fine  si  sarebbe  diretto  verso  orien- 
te,  contro  TUnione  Sovietica. 

Per  cio  gli  imperialisti  occidentali 
vollero  paigare  e pagarono,  ma  non  con 
fondi  propri.  Si  giunse  cosi  al  sacrificio 
dell ’Austria  nel  marzo  del  1938  e nel 
settembre  1938  alia  piu  orribile  trage- 
dia  del  nostro  popolo,  a Monaco. 

Le  lodi  dell’Occidente 

-Gli.  imperialisti  attri-buiscono  all’U- 
nione  Sovietica  ed  ai  paesi  a democra- 
zia  popolare  ogni  sorta  di  colpe.  In 
realta  TUnione  Sovietica  non  e colpe  - 
vole  di  niente  altro  che  di  esser  uscita 
dalla  seconda  (guerra  mondiale  piu  forte 
che  mai.  Ed  i paesi  a democrazia  popo- 
lare agli  occhi  ’degli  imperialisti  sono 
apparsi  colpe voli  per  il  semplice  fatto 
che  sono  not!  come  Stati  non  di  vec- 
chio  tipo,  borghese  o borghese-semifeu- 
dale,  ma  come  stati  di  tipo  nuovo,  de- 
mocratico  popolare. 

Se  noi  nel  febbraio  T948  avessimo  ap- 
poggiato  il  capo  sul  ceppo  ed  avessimo 
restituito  il  potere  e le  propriety  agli 
antichi  padroni  del  periodo  precedente 
Monaco,  forse  dalToccidente  ci  avreb- 
bero  lodati.  Ma  a questa  lode  noi  non 
teniamo.  Ci  riesce  piu  gradito  soppor- 
tare  le  urla  isteriche  di  tutti  gli  impe- 
rialist! e di  proseguire  per  la  nostra 
strada.  Sappiamo  cosa  vogliamo  ed  ab- 
biamo  buoni  nervi. 

La  politica  interna 

Compagne  e compagni! 

Passo  ora  a trattare  alcune  impor- 
tant! questioni  della  nostra  politica  in- 
terna. La  nostra  politica  interna  venne 
fissata  nelle  sue  linee  general!  ’dal 
IX  Congresso  del  nostro  partito. 
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Come  sapete  il  primo  punto  eta  di 
questo  tenore:  In  tutti  i settori  della 
nostra  economia  nazionale  dobbiamo 
completare  il  piano  economico  quin- 
quennale,  non  solo  dal  punto  di  vista 
quantitativo  ma  anche  dal  punto  di  vi- 
sta qualitative. 

Per  quanto  riguarda  Tadempimento 
quantitativo  del  piano  penso  che  i com- 
piti fissati  dal  Congresso  siano  stati  in 
complesso  adempiuti  con  successo.  I 
particolari  circa  i risultatP  del  primo 
anno  del  piano  quinquennale  sono  stati 
resi  di  pubblica  ragione  da  uno  specials 
comunicato  delTufficio  statale  di  piani- 
ficazione.  - ~ 

Voglio  soltanto  porre  in  rilievo  il  fat- 
to che  nel  1949  la  produzione  industria- 
le  globale  e salita  nella  nostra  repub- 
blica  del  27,9  % rispetto  alio  stato  del 
1947.  Nel  corso  di  due  anni  la  nostra 
produzione  industriale  si  e dunque  ac- 
cresciuta  di  piu  di  un  quarto  ed  abbia- 
mo  superato  il  livello  prebellico.  E’  al- 
tresi  salita  la  produttivita  del  lavorn 
nell’industria,  anche  in  confronto  con  il 
periodo  prebellico.  Se  indicniamo  la 
produttivita  del  lavoro  nel  1937  con  il 
numero  100,  nel  1947  Tindice  registrava 
89  e nel  1949  esso  si  era  elevato  a 103,2, 
cosi  che  "dal  1937  la  produttivita  del 
lavoro  nella  nostra  industria  e aumen- 
tata  in  complesso  del  3,2  % e a para- 
gone  del  1947  e aumentata  del  10  %. 

E’  necessario  rilevare  che  quanto  piu 
T operaio  produrra,  tanto  piu  lo  si  po- 
tra  pagare  e tanto,  piu  egli  stesso  potra 
cosi  comprare.  Bisogna  d’altronde  dire 
che  naturalmente  non  e possibile  dare 
agli  opera!  al  cento  per  cento  il  corri- 
spettivo  delTaumento  della  produttivi- 
ta del  lavoro  nella  forma  di  un  au- 
ra en  to  di  salario.  : L’operaio  avra  una 
parte,  Taltra  parte  deve  essere  accu- 
mulata  e devoluta  alia  costruzione  del 
nostro  paese. 

Una  seconda  cosa  vorrei  no  tare  in 
connessione  con  il  primo  punto  fissato 
dal  IX  congresso  del  partito.  Si  tratta 
del  problema  della  celere  riorganizza- 
zione,  della  trasforrnazione  e delTorien- 
tamento  della  nostra  industria.  Gia  nel 
piano  biennale  ed  in  misura  anche 
maggiore  nel  piano  quinquennale  ab- 
biamo  dedicato  una  particolare  atten- 
zione  alio  sviluppq  delTindustria  pe- 
sante.  Contemporaneamente  abbiamo 
anche  sviluppato  Ti  ndustria  leggera, 
specialmente  quella  del  cuoio  e dei  tes- 
sili.  Sappiamo  per 6 che  la  capacita  di 
questa  industria.  al  massimo  del  suo 
sfruttamento,  oltrepassa  le  possibiilita 
del  nostro  smercio  interno,  sappiamo 
anche  che  la  maggior  parte  delle  ma- 
terie  prime  necessarie  proprio  per 
questa  industria  deve  essere  importata 
dall’estero,  per  lo  piu  dalle  nazioni  ca- 
pitalistiche,  alle  q-uali  dobbiamo  pagare 
in  dollari  o in  sterline. 

Dobbiamo  in  primo  luogo  'Sviluppare 
1 ’industria  pesante  ed  in  genere  le  in- 
dustrie  per  le  quali  ci  occorre  la  mi- 
nore  quantita  possibile  di  materie  pri- 
me estere,  le  industrie  per  le  quali  afo- 
biamo  anche  garanzia  di  smercio. 

Il  secondo  punto  della  risoluzione 
adottata  al  congresso  diceva:  a mano 
a man0  che  la  produzione  si  ampliera 
e si  fara  meno  costosa  sarS.  possibile 
migliorare  gli  approvvigionamenti  del- 
la popolazione  in  generi  alimentari  ed 
in  merci  industriali  di  prima  necessity. 
Quando  scrivemmo  questa  risoluzio- 


ne e la  accettammo  al  IX  congresso 
avevamo  gia  le  prime  esperienze  delle 
cosiddette  libere  vendite  di  generi  ali- 
mentari, di  tessili,  scarpe  ecc.  Dopo  il 
IX  Congresso  proseguimmo  conseguen- 
temente  su  questa  linea.  Liberammo 
sernpre  maggiori  quantita  di  merci,  di- 
minuendo contemporaneamente  in  mo- 
do  sostanziale  i prezzi  delle  merci  li- 
berate. Penso  che,  tenendo  conto  delle 
nostre  possibility  materiali,  abbiamo 
completamente  adempiuto  a questa  ri- 
soluzione del  congresso.  Persone  che 
vengono  dall’estero  e che  mancano  da 
un  anno  o addirittura  da  mezzo  anno 
asseriscono  che  e da  noi  evidente  la 
differenza  nel  complesso  della  situa- 
zione  alimentare.  Cio  significa  che  la 
direttiva  del  congresso  si  e mostrata 
buona,  ehe  Tabbiamo  realizzata  con 
successo  .e  che  la  realizzeremo  ulte- 
riormente. 


Struttura  sociale  deireconom.ia 

Il  terzo  punto  della  risoluzione  del 
congresso  diceva  che  dovevamo  am- 
pliare  e rafforzare  il  settore  pubblico, 
socialista,  della  nostra  economia  nazio- 
nale, e limitare  e comprimere  gli  ele- 
menti  capitalist! ci. 

Come  abbiamo  realizzato  in  questo 
campo  la  risoluzione  del  congresso  e 
fino  a quale  punto  siamo  arrivati? 

Vi  citero  alcuni  dati  sulla  struttura 
dei  singoli  settori  della  nostra  econo- 
mia, riferentisi  alia  fine  del  1949: 
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Tl  commercio  all’ingrosso  interno  ed 
estero  e nazionalizzato  al  100%.  Per 
il  commercio  al  minuto  la  situazione  e 
la  seguente:  settore  socialista  66,5%, 
settore  capitalista  17,9%,  piccole  im- 
prese  15,6%.  Se  dunque  consideriamo 
il  terzo  punto  della  risoluzione  del 
congresso,  un  punto  di  notevole  im- 
portanza,  possiamo  dire  che  i compiti 
da  esso  proposti  sono  stati  da  noi 
adempiuti  in  tutti  i campi  nel  limite 
delle  nostre  possibilita,  eccezion  fatta 
per  Tagricoltura  che  presenta  natural- 
mente problemi  di  tipo  diver  so.  La  di- 
rettiva  del  IX  congresso  in  questo  cam- 
po  continua  ad  avere  il  suo  valore  .e 
segqiteremo  a realizzarla. 


La  questione  contadina 

Il  quarto  punto  della  risoluzione  adot- 
tata al  congresso  diceva  che  avremmo 
dovuto  conquistare  al  socialism  o le 
campagne,  i medi  e piccoli  contadini, 
ed  isolare  i latifondisti.  Allora,  al  IX 
congresso  del  partito,  dicemmo  che  cosi 
come  era  successo  neli’Unione  Sovieti- 
ca, anche  da  noi  la  strada  dei  conta- 
dini, la  strada  della  campagna  verso 
il  socialismo,  passava  attraverso  il  coo- 
perativismo.  L’esperienza  ci  mostra  che 
l’opposizione  del  nemico  di  classe,  la 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


opposizione  della  reazione  contro  l’idea 
delle  cooperative  uniftcate  e stata  in 
complesso  sconfitta.  Tuttavia  in  questo 
settore  dal  tempo  del  congresso  abbia- 
mo  fatto  u n passo  ancora  molto  pic- 
colo. Se  si  confrontano  i dati  dell’in- 
dustria  e del  commercio  le  percentuali 
in  questo  campo  sono  ancora  basse. 
Conquistare  contadini  al  socialismo,  in- 
segnare  loro  i si'stemi  del  lavoro  col- 
lettivo,  conquistare  le  campagne  al  so- 
cialismo  e,  per  la  natura  stessa  della 
impresa,  diverse  dal*  nazionalizzare  il 
piccolo  ed  il  grande  capitalista  nel 
commercio,  nella  fabbrica  o nella  ban- 
co. Abbiamo  fatto  i primi  passi,  stia- 
mo  raccogliendo  le  prime  esperienze. 

Per  quanto  .riguarda  le  stazioni  sta- 
tali  di  macchine  e le  tenute  statali,  si 
disse  al  Congresso  che  dovevano1  essere 
di  esempio,  di  sostegno  e di  aiuto  agli 
agricoltori  per  la  costituzione  delle  coo- 
perative unificate,  per  l’organizzazione 
del  lavoro  collettivo.  In  questo  campo 
siamo  ancora  agli  inizi.  I contadini  non 
sentono  ancora  sufficientemente  Taiuto 
delle  stazioni  di  macchine.  Percio  do- 
vrerno  dotare  sempre  pid  di  macchine 
queste  stazioni  e contemporaneamente 
dovremo  sempre  meglio  sfrutiare  il 
parco  mcceanico,  in  modo  che  esso  pos- 
sa  lavorare  su  una  maggiore  estensione 
di  terreno  in  modo  tale  che  i contadini 
ne  sentano  i benefici  effetti. 

'La  quart’a  direttiva  del  Congresso  va- 
le dunque  pienamente  anche  per  il 
futuro. 

Passiamo  al  quinto  punto  circa  la 
necessita  di  rafforzare  e di  migliorare 
il  nostro  apparato  statale  democratico 
popolar.e,  in  modo  che  esso  possa  cs- 
sere  all’altezza  di  tutti  .i  compiti  che 
ci  si  presentano  sulla  nostjra  strada  per 
il  raggiungimento  del  socialismo. _ Ri- 
tengo  che  in  questo  settore  abbiamo 
gi&  fatto  un  notevole  passo  in  avanti. 
Oggi  i nostri  ministeri  dichiarano  chc 
i comitati  nazionali  region ali  ed  i co- 
mitati nazionali  provinciali  sono  per 
loro  preziosi  e che  senza  di  ess!  non 
sarebbe  ner  loro  possibile  svolgere  le 
loro  funzioni.  Tale  decentralizzazione 
dell’apparato  statale,  I’elasticita  e la/fun- 
zionalitd  non  solo  dei  loro  componenti 
maggiori,  ma  anche  di  quelli  minori, 
deve  aumentare  sempre  di  piu. 

Dopo  il  congresso  abbiamo  notevol- 
mente  progredito  verso  la  democratiz- 
zazione  dei  tribunali.  Alcuni  giorni  or 
sono  ha  avuto  luogo  il  congresso  dei 
giudici  popolari,  che  ammontano  al  nu- 
mero  di  36.000.  . 

Inoltre  rinnoveremo  il  Corpo  della 
nostra  sicurezza  nazionale  ed  anche  i 
nostri  ufficiali  nell’esercito. 

Tuttavia  cio  non  basta.  Abbiamo  an- 
cora molte  deficienze  e molti  error!  che 
dobbiamo  correggere.  Finch-6  non  avre- 
mo  nuove  elezioni  ed  un  .sistema  fissa- 
to  dal  nuovo  ordinamento  elettorale  per 
destituire  i rappresentanti  nei  comitati 
nazionali  dovremo  avere  il  coraggio  di 
destituire  quelli  disonesti  e per  metterc 
al  lbro  posto  quelli  onesti.  Qualunque 
indulgenza  dovra  essere  punita. 


Gli  intellettuali 

Il  sesto  punto  della  risoluzione  del 
Congresso  diceva  che  per  1’edificazione 
del  socialismo  il  popolo  lavoratore  de- 
ve crearsi  ed  educarsi  una  propria 


compagine  di  intellettuali,  provenienti 
dalle  sue  file  e legati  ad  esso  dal  punto 
di  vista  deirideologia  e della  clas.se. 

In  questa  direzione  abbiamo  anche 
fatto  progressi.  Voi  stessi  sapete  che 
gli  operai  vengono  selezionati.,  inviati 
nelle  scuole,  nei  corsi,  nei  posti  di  di- 
rezione. Gli  operai  si  trovano  alTacca- 
demia  militare,  ai  corsi  preparatori  per 
gli  ufficiali  di  riserva,  nei  corsi  per 
gli  ufficiali  della  sicurezza  nazionale, 
esiste  una  intera  rete  di  scuole  e di 
corsi  quali  un  anno  fa  possedeva-mo  an- 
cora in  misura  assai  limitata.  Tale  re- 
te si  ampia  sempre  piu  e ci  da  nuovi 
intellettuali  dediti  alia  causa  della  clas- 
se  operaia. 

Il  settimo  punto  si  riferisce  al  Fronte 
nazionale  rigenerato,  come  il  blocco, 
l’unionc  del  popolo  lavoratore  delle 
eittci  e della  campagna.  Nel  nostro  cam- 
mino verso  il  ' socialismo  il  Fronte  na- 
zionale rimane  una  istituzione,  una  for- 
mazione  politica  ancora  valida.  Abbia- 
mo esperienze  positive  e negative  sul 
modo  con  cui  i vari.  elementi  del  Fron- 
te nazionale  al  di  fuori  del  Partito  co- 
munista  lavorano  bene  o male  oppure 
non  lavorano  affatto.  Laddove  i compo- 
nenti politick  le  organizzazioni  degli 
altri  partiti  del  Fronte  nazionale  lavo 
rano  di  meno  e necessario  appoggiarsi 
di  p:u  sulle  organizzazioni  di  massa 
non  di  partito.  Nelle  campagne  assistia- 
mo  al  fenomeno  del1  ristagno  della  As- 
sociazione  unitaria  degli  agricoltori, 
sebbene  cssa  dovrebbe  partecipare  atti- 
vamento  al  Fronte  nazionale. 

Nel  nuovo  statuto  per  i comitati  na^ 
zionali  local!  e’e  una  disposizione  per 
cui  la  destituzione  dei  singoli  membri 
dei  comitati  nazionali  che  non  si  com- 
portino  onestamente  oppure  dell  intern 
comitato  nazionale  che  dia  cattiva  pro 
va  di  se  o che  non  goda  della  fiducia 
della  popolazione  si  ‘deve  efiettuare 
mediante  il  Fronte  nazionale.  Il  Fron- 
te nazionale  — espressione  politica  del 
blocco  dei  lavoratori  della  citta  e del- 
la campagna  — rimane,  lo  ripeto  an- 
cora una  volta,  valido  anche  per  il 
futuro. 


Stato  e Chiesa 

L’ottavo  punto  diceva  che  non  avrem- 
mo  dovuto  dimenticare  neppure  per  un 
istante  che  il  cammino  verso  il  socia- 
lismo rimaneva  anche  dopo  la  vittoria 
di  febbraio  il  cammino  della  lotto  di 
classe.  Anche  se  avessimo  voluto  di- 
mcnticar  cio,  il  .nostro  fiemico  non  ce 
lo  avrebbe  permesso.  Esso  ci  fa  sempre 
ricordare  che  esiste.  Dal  canto  nostro 
noi  rammentiamo1  ad  esso'  che  anche 
noi  esistiamo  e che  siamo  capaci  di  tra- 
durre  in  atto  la  parola  d’ordine.  Non 
permetteremo  che  nessuno  rovcsci  la 
nostra  repubblica! 

In  relazione  all’ottavo  punto  vorrei 
anche  dire  qualche  cosa  circa  alcune 
faccende  eoclesiastiche.  Diviene  sem- 
pre piu  evidente  che  Talta  gerarchia 
cattolica  altro  non  e se  non  il  porta- 
voce  della  reazione.  Attorno  ad  es.sa  si 
accentrano  tutti  coloro  che  in  qual- 
che modo  vogliono  manifestare  la  loro 
ostilita  verso  il  regime  democratico  po- 
polare. 

Dopo  il  IX  Congresso  del  Partito  ebbe 
luogo  una  riunione  nel  corso  della  qua- 


le decisero  di  porsi  al  nostro  flanco 
anche  masse  di  credenti  lavoratori. 
Nacque  l’Aziope  cattolica,  sconfessata 
dal  Vaticano  e dai  vescovi,  ma  che  esi- 
ste tuttora  e che  continuera  ad  esistere. 
L’Azione  cattolica:  nacque  in  un  mo- 
mento  in  cui  l’alta  gerarchia  ecclesia- 
stiea  preparava  la  formazione  di  or- 
ganizzazioni rivoluzionarie,  antipopolari 
cd  antidemocratiche. 

Un  fattore  positivo  fu  1’adozione  delle 
leggi  ecclesiastiche.  Sapete  che  razza 
di  propaganda  sia  stata  condotta  con- 
tro queste  leggi.  Da  tutte  le  emittenti 
radio  occidental!  partirono  appelli  di- 
sperati  agli  ecclesiastici  di  rango  mi- 
nore,  affinche  essi  non  accettassero  lo 
stipendio,  non  riconoscessero  come  va- 
lida la  l.egge,  ecc.  Furono  attaccate  le 
disposizioni  legislative  che  danno  alio 
State  giustamente  determ  inati  dirit- 
ti,  i medesimi  diritti  che  da  antic  a 
data  la  Chiesa  riconobbe  ai  patronati. 
Lo  Stato  ed  il  governo  e ora  patronodi 
tutte  le  chiese.  Perehe  quei  diritti  che 
la  Chiesa  concesse  ai  singoli  patroni 
non  avrebbero  dovuto  valere  anche  per 

10  Stato? 

Tuttavia  la  legge,  malgrado  tutti  i 
disperati  appelli  e richiami,  venne  adot- 
tata.  I signori  all’ultimo  momento  fe- 
cero'  dietro  front  e dettero  ai  sacerdoti 

11  loro  consenso  all’accettazione  degli 
stipendi  dello  Stato,  cost  come  dispo- 
neva  la  legge.  Mutarono  atteggiamento 
cosi  celermente  e cosi  inaspettatamente 
che  perfino  la  radio  vaticana  ne  fu  sor- 
presa  e per  alcuni  giorni  non  parlb  piu 
della  faccenda. 

Poi,  a gennaio,  ci  fu  il  giuramento  di 
fedelta  alia  Repubblica.  Dichiarammo 
che  non  avremmo  accettato  giuramenti 
con  riserve.  Il  Presidente  della  Repub- 
blica, il  governo,  1 membri  dell’Assem- 
blea  nazionale,  gli  impiegati  di  Stato, 
tutti  costoro  debbono  giurare  e per 
tutti  vige  il  principio  che  qualsiasi  ri- 
serva rende  il  giuramento  non  valido, 
Si  vide  poi  che  la  stragrande  maggio- 
ranza  dei  sacerdoti  cattolici  giuro.  La 
campagna  tendente  a rendere  impossi- 
bile  1’attuazione  delle  leggi  falll  in 
pieno. 

Dalle  regioni  viene  comunicato  che 
dopo  il  giuramento  le  faccende  ecclesia- 
stiche si  sono  sistemate  e si  vanno 
stabilizzando. 

A quanto  pare  tuttavia  1’alta  gerar- 
chia ecclesiastica  ccrca  nuove  vie  per 
infrangere  questa  pacificazione.  Negli 
ultimi  giorni  si  sono  avuti  due  casi  che 
hanno  mostrato  i metodi  delfiattivita 
antistatale. 

Anzitutto  il  cosi  detto  miracolo  di 
Cihost  piresiso  Ledec  sulla  Sazava.  Nel 
piccolo  villaggio,  a sentire  le  afferma- 
zioni  della  gente,  durante  una  predica 
il  crocifisso  si  era  mosso  ripetutamente 
ed  alia  fine  era  rimasto  rivolto  verso 
occidente.  Immediatamente  la  notizia 
venne  diffusa,  arrivb  sul  posto  un  mem- 
bro  della  nunziatura,  ma  poi  si  seppe 
che  si  trattava  di  una  montatura.  Sot- 
to  a tutta  la  faccenda  e’era  un  mec- 
canismo.  Si  appuro,  e lo  stesso  parroco 
locale  dovette  ammetterlo,  che  il  pre- 
dicatore  aveva  fatto  muovere  il  croce- 
fisso  mediante  un  sistema  di  corde. 

Il  secondo  fatto  ha  avuto  luogo  in 
Slovacchia,  a Banska  Bystrica.  La  leg- 
ge impone  alia  Chiesa  il  dovere  di  chie- 
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dere  alle  autorita  statali  competent!  il 
consenso  alia  assegnazione  di  cariche 
ecclesiastiche.  Dopo  la  morte  del  ve- 
scovo  di  Banska  Bystrica  fu  nominato. 
come  comunemente  si  fa,  un  ammini- 
stratore  temporaneo  della  diocesi.  L’au- 
torizzazione  non  venne  pero  richiesta 
Cio  costituiva  una  infrazione  alia  legge 
e le  autorita  ecclesiastiche  vennero  per- 
cio  avvertite  che  avrebbero  dovuto  ri- 
spettare  la  legge.  Neppure  dopo  aver  ri- 
cevuto  I’avvertimento  esse  vollero  chie- 
dere  il  permesso,  cosi  che,  appena  fu 
scaduto  il  termine  di  tempo  fissato  dal- 
la  legge,  lo  stesso  uffieio  competente 
nomino  un  amministratore. 

Il  Vaticano  si  ribello  e scomunico 
l’amministratore  nominato,  secondo  il 
costume  medievale. 

Il  collegio  dei  vescovi  con  1’atteggia- 
mento  che  ha  tenuto  linora  si  e note- 
volmente  screditato  di  fronte  agli  occhi 
dello  stesso  clero.  La  sua  poiitica  £ 
stata  fallimentare,  Questa  poiitica  si  in- 
serisce  nel  fronte  del  nemico  di  classe. 
Dal  IX  Congresso  del  partito  il  fronte 


1945:  Manifestazione  a Praga  per  I’ingresso 
del  1.  governo  Jibero 


della  lotta  di  classe  si  £ dunque  am- 
pliato  nel  nostro  Paese. 

* * * 

Noi,  compagne  e compagni,  abbiamo 
adottato  per  la  prima  volta  la  parola  i 

d’ordine  deU’ediflcazione  del  socialismo  1 

nel  nostro  Paese  al  nostro  IX  Congres-  * 

so.  Dal  IX  Congresso  non  e trascorso 
molto  tempo.  Kitengo  che  in  questo 
tempo  abbiamo  fatto  un  certo  passo  in 
avanti  verso  questa  meta.  Sono  sicuro  ■ 

che  un  partito,  quale  e il  nostro,  sara 
in  grado  anche  in  futuro  di  superare 
e di  eliminare  le  difficolta  anche 
assai  grandi  e che  il  tempo  della  no-  ! 


stra  marcia  verso  il  socialismo  sara  ac-  i 

celerato.  Pen  so,  compagne  e compagni  ? 

che  posso  concludere  con  la  sicura  con-  I 

vinzione  che,  sotto  la  guida  di  questo  | 

comitato  centrale,  dopo  questa  riunione 
il  nostro  partito  proseguir&  cpn  mag-  1 

giore  ardimento  e deeisione  sulla  via  che 
ci  ha  tracciata  il  IX  Congresso  nella 
linea  generale,  la  via  del  socialismo 
nella  nostra  nazione. 


L'anoirersario  del  propmma  di  Kosice 


Il  5 aprile  1945,  nella  citta  slovacca  di  Kosice  appena 
liber ata  dalla  travolgente  avanzata  delVEsercito  Sovietico, 
avevci  luogo  la  > prima  riunione  del  nuovo  governo  cecoslo - 
vacco}  expressions  del  Fronts  Nazionale  dei  Cechi  e degh 
Slovacchi  sorto  per  guidare  la  lotta  popolare  contra  I’inva- 
sione  straniera.  Si  commemora  in  questi  giorni  in  tutta  la 
Cecoslovacchia  la  gloriosa  data : quel  giorno  i rappresentanti 
del  popolo  cecoslovacco  fissavano  tin  un  documento  che 
rimarra  come  uno  dei  piu  preziosi  elementi  della  nuova 
storia  della  iRepubblica  il  programma  della  ricostruzione ‘ e 
della  rinascita  nazionale.  Il  documento  si  chiamd  il  « Pro- 
gramme di  Kosice  » e restd  alia  base  di  tutte  le  successive 
attivita  popolari  e governative  della  nuova  Cecoslovacchia. 
In  esso  erano  formulate  le  rivendicazioni  fondamentali  del 
lavoratori  ceslovacchi  che , fatto  tesoro  degli  insegnamenti 
del  passato,  si  ponevano  nel  modo  piu  deciso  contro  ogni 
tentativo  di  affidare  nuovamente  il  destino  della  loro  Repub- 
blica  nelle  maul  traditrici  e corrotte  degli  uomini  politici 
borghesi  e dei  rappresentanti  del  | grande  capitale  mono - 
polistico. 

Fu  dunque  sulla  base,  del  « Programma  di  Kosice » che 
venne  fissata  la  linea  poiitica  generale  che  il  nuovo  governo 
avrebbe  seguito  nelle  i sue  attivita,  linea  poiitica  imperniata 
in  primo  luogo  sulla  stretta  collaborazione  della  Repubblica 
Cecoslovacca  i con  VUnione  j Sovietica  e .sulla  eliminazione 
dello  sfruttamento  capitalistico . 

A tale  scopo  il  programma  govemativo  di  Kosice  stabi- 
liva  che  prima  base  e primo  sostegno  del  nuovo  regime 
democratico  popolare  che  la  classe  lavoratrice  aveva  con- 
quistato  alia  Cecoslovacchia  erano  i Comitati  Nazionali, 
organi  statali  e di  diritto  pubblico,  capaci  di  mutare  dalle 
fondamenta  Vassetto  politico  generale  della  Repubblica  e di 
far  passare  il  compito  della  amministrazione  e del  controllo 
s tatale  dalle  mani  della  burocrazia  e degli  organismi  di 
polizia  a quelle  ben  piti  interessate  e capaci  d'elle  masse 
popolari. 

Un’altra  rivendicazione  fondamentale  formulata  a Kosice 
e quella  relativa  al  programma  di  nazionalizzazione  delle 
posizioni  chiave  della  economia  nazionale.  I rappresentanti 
del  popolo  riuniti  a Kosice  ebbero  il  merito  di  comprendere 
che  soltanto  Vattuazione  di  qnesto  compito  avrebbe  garan- 
tito  che  il  potere  politico,  conquistato  finalmente  dalla  mag- 
gioranza  popolare  e lavoratrice  sarebbe  stato  consolidato  e 
sicuro.  Appena  sei  mesi  dopo  la  formulazione  del  « Pro- 
gramma di  Kosice  » si  procedette  alia  nazionalizzazione  delle 
banche,  delle  compagnie  di  assicurazione,  delle  miniere,  delle 
imprese  metallurgiche  ed  elettriche  e di  gran  parte  delle 
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Industrie.  La  nazionalizzazione  delle  posizioni  chiave  della 
economia , nazionale  ha  dato  alia  nazione  cecoslovacca  la 
possibilita  di  scartare  il  potere  di  un  ristretto  grupp o di 
privati  capitalisti  nei  riguardi  di  tutte  le  questioni  connesse 
alia  vita  e al  benessere  dei  lavoratori,  ha  permesso  al  potere 
popolare  di  dirigere  la  rinascita  e il  progresso  economico 
della  nazione  sidla  base  di  ben  definiti  piani  di  sviluppo  e 
di  lavoro,  il  che  a sua  volta  ha  reso  possibile  il  gigantesco 
passo  in  avanti  compiuto  negli  ultimi  anni  da  tutta  Teco- 
nomia  cecoslovacca  e dal  benessere  del  popolo. 

Oltre  a c id  il  « Programma  di  Kosice  » ha  fissato  anche  i 
nuovi  rapporti  che  'dovevano  intercorrere  fra  la  propriety 
e il  lavoro  nelle  campagne.  Un  milione  di  ettari  di  terra  e 
stato  attribuito  ai  contadini  poveri  cechi  e slovacchi  sulla 
base  delle  decisioni  prese  a Kosice  circa  Vespropriazione  del  la 
grande  proprieta  terrlera  degli  sfruttatori  tedeschi  e 
ungheresb 

Ed  infine,  il  « programma  di  Kosice  » ha  anche  gettato  le 
basi  per  la  nuova  poiitica  di  fratellanza  e di  stretta  iinione 
che  oggi  regola  i rapporti  intercorrenti  fra  i due  popoli 
della  Repubblica.  La  conquistata  parita  di  diritti,  Vaiuto 
fraterno  e la  collaborazione  reciproc a istituiti  fra  i popoli 
ceco  e slovacco  assicurano  che  e finito  per  sempre  il  periodo 
delle  discordie  intestine  artificiosamente  alimentate  dai  gruppi 
tfruttatori  della  grande  borghesia. 

DalVannuncio  del  programma  del  primo  governo  cecoslo - 
vacco  del  Fronte  Nazionale  ad  oggi  sono  trascorsi  esatta - 
mente  cinque  anni,  cinque  dnni  di  dure  lotte  e di  intenso 
lavoro  da  parte  dei  lavoratori  cecoslopacchi  per  gettare  le 
basi  del  nuovo  ordinamento  socialista  della  loro  patria.  Anni, 
contemporaneamente,  di  potente  e profondo  sviluppo  rinno- 
vatore,  di  edificazione  e di  rinnovamento  sociale,  di  gran- 
diose vittorie  del  popolo. 

Vani  sono  stati  tutti  i tentativi  degli  agenti  della  reazione 
capitalista,  infiltratisi  fin  nelVinterno  del  Fronte  Nazionale. 
per  arrestare  la  marcia  in  avanti  del  popolo  cecoslovacco 
verso  il  socialismo  e per  spezzare  quella  che,  sulla  base  di 
Kosice,  resta  la  spina  dorsale  di  tutta  la  nuova  poiitica  della 
Repubblica,  la  collaborazione  e la  fraterna  amiclzia  con  la 
Unione  Sqvietica.  Nel  febbraio  del  1948  il  popolo  cecoslo- 
vacco ha  saputo  difendere  vittoriosamente  tutte  le  sue  riven- 
dicazioni nel  corso  del  tentativo  reazionario  di  stroncare  il 
suo  cammino  verso  il  progresso. 

Oggi  tutta  la  Cecoslovacchia  celebra  Vanniversario  nel 
segno  dei  suoi  grandi  successi  sulla  via  del  socialismo  e 
della  pace. 
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LA  FIERA  DI  PRAGA 


La  posizione  geografiea  favorcvolc  di  Praga,  situata 
proprio  ncl  cuorc  dclFEuropa,  fccc  si  clic  il  tciiitoiio 
dcll’attualc  cap  it  ale  della  Cecoslovacchia  gia  nolle  epo- 
die  prcistoriche  servissc  come  mcrcato  intcrnazionalii. 
Nel  secolo  VII  dopo  CrisLo  il  mercantc  franco  Samo 
fondo  una  vasta  organizzazionc  commcrciale  ncl  terri- 
Lorio  della  Boernia  e gia  ncl  secolo  X Praga  fu  ccntro 
non  solo  del  commcrcio  tra  i pacsi  dell  Europa  centra* 
le,  ma  anche  di  qucllo  con  la  Russia,  la  Turchia,  1’ Ara- 
bia, l’ltalia,  i pacsi  franclii  c le  tribu  slave  scttcntrionali. 

Praga  divenne  un  mcrcato  internazionale  di  tipo 
moderno  quando  nel  1920  fu  istituita  la  Fiera  campio- 
naria  di  Praga,  ed  ancora  di  piu  nel  1929,  anno  in  cui 
fu  costruito  il  palazzo  dell’esposizione.  A1  giorno  d oggi 
le  Ficrc  praghesi  sono  dotate  dci  piu  moderni  comforts. 
Lo  stesso  palazzo  dell’csposizionc,  con  la  sua  area  espo- 
sitiva  di  circa  30.000  mq.,  con  il  telcfono  in  ogni  set  to- 
re, eon  Fimpianto  di  risealdamento  automatico,  con  un 
si  sterna  di  areazione  e con  locali  ove  possono  csscrc 
esposti  anchc  1c  merci  piu  pesanti,  e unico  ncl  suo  gc- 
nerc  in  tutta  1’Europa.  Inoltrc  due  palazzi  di  vetro  dal- 
la  linea  modcrna  costruiti  sulla  cosi  detta  antica  espo- 
sizionc  cd  una  scrie  di  nuovi  padiglioni  interossa  Uiia 
area  complcssiva  di  circa  altri  40.000  mq.  cd  alcuni  va- 
sti  terreni  in  vicinanza  del  piu  grande  parco  di  Praga 
rcndono  disponibili  per  resposizionc  altri  130.000  mq. 

La  Fiera  campionaria  praghese  e assai  frequentata 


da  ospiti  stranicri.  Fino  ad  ora  lianno  partecipato  alia 
Fiera  44  Stati  con  esposizioni  ufficiali  o collettive. 
L’importanza  della  Fiera  di  Praga  e attestata  non  solo 
dal  suo  giubilce  festeggiato  ncl  settembre  scorso  in  oc- 
casionc  della  sua  cinquantcsima  cdizionc',  ma  anche 
dalle  niimcrcsc  partecipazioni  ester c,  tra  cui  in  primo 
iuogo  la  vasta  cd  imponente  esposizionc  dell’Unione 
Sovictica,  le  esposizioni  di  tutti  i pacsi  a demoerazia 
popolarc  cd  inoltrc  le  esposizioni  collettive  delPItalia, 
dcila  Svizzera,  della  Francia,  dcll’Olanda,  del  Bclgio, 
cd  una  scrie  di  esposizioni  private  inglcsi,  austriaclic  e 
dancsi  clic  nclla  Ficril  primavcrile  di  quest’anno  chc 
avia  Iuogo  dal  14  al  28  maggio  saranno  integrate  da 
quelle  di  una  scrie  di  altri  stati  come  la  Turchia,  il  Ma 
rocco,  Plndia,  ccc. 

Si  puo  comunquc  comprcndcrc  liicglio  la  portata 
della  Fiera  praghese  quando  si  considcra  il  posto  clic 
cssa  occupa  ncll’ambito  deH’cconomia  cccoslovacca,  il 
cui  sviluppo  ha  fatto  notevoli  progressi  solo  dopo  chc 
e stata  completata  la  nazionalizzazionc  dclPindustria,.. 
del  commcrcio  interno  cd  cstcro,  dopo  il  lancio  del  pia- 
no hiennalc  c quinqucnnalc  e spccialmentc  dopo  il  fob- 
braio  1948. 

# * * 

Per  la  sua  supcrficic  c per  il  numero  dci  suoi  abi- 
tanti  la  Cecoslovacchia  e uno  dci  piu  piccoli  pacsi  di 
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La  zona  vecchia:  il  padiglione  central©  e gli  altri  minorl 


Europa,  tuttavia  qucsto  piccolo  stato  die  si  trova  ncl 
cuore  del  contincnte  curopco  lia  rapporti  commercial i 
con  il  mondo  intcro  c per  la  sua  importanza  economica 
super  a di  gran  lunga  il  posto  clic  le  spctterebbe  sc  si 
coiisidera  solo  la  sua  grandezza  e la  sua  popolazione. 
La  Gecoslovacchia  mis  lira  127.827  ICntq.  e conta  12  nii- 
liotii  e 409.000  abitanti,  il  cbc  corrisponde  ad  1/1000 
della  superficic  tcrrestre  ed  ai  6/1000  della  popolazione 
moudiale.  Ma  osscrviamo  il  potenziale  economico  del- 
la Cecoslovaccbia ! Il  suo  patrimonio  nazionalc  rappro- 
scnla  i 12/1000  dci  beni  mondiali.  Cio  significa  clic  la 
laboriosita  dci  suoi  abitanti  c riuscita  a produrre  dalle 
1‘onti  naturali  il  doppio  di  qucllo  cbe  corrispondercbbo 
al  volume  della  popolazione.  La  produzione  indust .riale 
della  Gecoslovacchia  costituiscc  oltre  i 15/1000  della 
produzione  moudiale.  La  partccipazionc  della  Cecoslo- 
vaccbia al  commcrcio  mondialc  ascende  anebe  ai  15 
millesimi,  o,  in  altre  parole  all’ 1,50%,  la  sua  partecipa- 
zione  all’esportazione  dei  prodotti  industrial!  raggiun- 
ge  addirittura  il  5%.  Possiamo  dunque  comprcndere  as- 
sai  facilmcnte  come  la  piccola  Gecoslovacchia  oceupi 
nellc  esportazioni  di  prodotti  industriali  il  settimo  po- 
sto dopo  gli  Stati  Unid,  la  Gran  Bretagna,  il  Canada, 
la  Francia,  il  Belgio  e la  Svizzera. 

Uindustria  cecoslovacca 

La  C ecoslovacchia  e uno  dei  paesi  maggiormentc 
induslrializzad  dcll’Enropa.  Essa  ba  quasi  tutti  i rami 
industriali,  nei  quali  sono  impiegad  un  milione  c mez- 
zo di  personc.  Praticamcnte  tutta  l’industria  cecoslovac- 
ca e nazionalizzata  ed  e accentrata  in  677  grandi  im- 
prese  nazionali.  La  produzione  e ordinata  secondo  il 
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piano  quinquennale  statalc  1948-1953.  Mediantc  il  com. 
pimento  del  piano  biennale,  ultima  to  il  31  diccmbre 
1948,  la  produzione  cecoslovacca  aveva  raggiunto  il  110 
per  cento  del  livcllo  prcbcllico.  Con  il  piano  quinquen- 
nale la  produzione  deve  aumcntarc  aneora  del  57%  ri* 
f petto  al  1948,  c salira  dunque  al  172,7%  de]  livello  del 
1937. 

L’industria  cecoslovacca  si  basa  in  parte  su  materie 
prime  pro  do  tie  in  palria,  in  parte  su  materie  prime  im> 
porLate.  Tra  le  materie  prime  nazionali  possiede  suQi- 
cienti  quaudta  di  carbonc  e di  lignite,  di  pictre,  di  cao- 
Uno,  magnesite,  di  legnamc;  i prodotti  agrieoli  costitui- 
scono  poi  una  base  sufficientcmente  larga  per  Hiidustria 
alimentarc. 

Nel  I94o  la  produzione  dei  carbonc  e stata  la  se- 
guentc:  lilanlracc:  1.478.800  tonncllatc;  lignite:  1 in b 
lione  c 965.800  tonncllatc;  coke  466.600  tonncllatc. 

Per  quanto  riguarda  Pencrgia  la  Cecoslovaccbia  pos- 
siede centraJi  elettricbe  ad  acqua  ed  a vapore,  ed  il  gra- 
do  dclFeletlrilicazionc  del  pacse  c uno  dei  piii  aid  in 
Europa. 

Nclla  produzione  mctallurgica  la  Cecoslovaccbia  e 
aJ  sesto  posto  in  Europa,  dopo  PUnione  Sovietica,  la 
Gran  BreLagua,  la  Francia,  il  Bclgio-Lussemburgo  e la 
Germania. 

L industria  cecoslovacca  pill  importantc  c quclla  dei 
set  tore  meccanieo.  I prodotti  elcttrotccnici  e di  mecca- 
nica  peg  ante  dclle  fabbrichc  Skoda  e GKD  banno  fat  to 
buona  riuscita  su  tutti  i mercati  mondiali  ed  acoanto 
ad  essi  si  trovano  i prodotti  di  altre  imprese  nazionali 
quali  la  Tatra  (automobili),  Tesla  (elcttrotecnica  a bas- 
sa  tensione)  Mcopta  (meccaniea  di  prccisionei)  e nuinc- 
rosc  altre. 
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II  vetro  boemo  ha  in  Italia  una  tradizione  assai  buo- 
na.  E’.noto  specialmentc  il  cristallo  ceco  e la  vctreria 
di  lusso,  ma  la  Cccoslovaccliia  produce  anchc  vetro  per 
usi  pratici:  da  laboratories  per  illuminazione  ccc.  L’in 
dustria  della  cerainica  usnfruiscc  di  una  ricca  varieta 
di  mincrali.  Nolcvole  c spccialmente  il  caolino  lino  sul 
quale  si  e sviluppata  l’induslria  della  porceliana  (vi- 
cino  a Karlovy  Vary). 

.L’in dustria  del  legno  ha  il  suo  sostegno  lie!  patri- 
monio  boschivo.  Quasi  mi  terzo  della  supcrficic  tot  ale 
della  Cccoslovaccliia  e ricoperta  di  bosclii.  All’cstcro  c 
assai  noto  soprattutto  il  mobilio  fatto  coii  legno  pieghe- 
vole,  i fianimiferi  (Solo),  1c  matitc  della  Koh-I-Noor- 
Hasdtmutli,  i piani  e gli  altri  strumenti  musicali.  Allc 
medesime  fonti  at  tinge  anclie  l’industria  della  cellulo- 
sa,  conccntrala  spccialmente  in  Slovacchia,  c quella  del- 
la carta  dci  piu  svariati  tipi. 

Rispetlo  alia  quantita  della  mono  d’opera  inipiegata, 
subito  dopo  ■ l’industria  mcccanica  si  trova  quella  tessi- 
le,  assai  importantc  anclie  per  l’esportazione.  Si  fabbri- 
cano  praticanicntc  tutti  i tipi  di  filati  c di  tessuti,  ed 
anclie  prodotti  spcciali,  quali  cappclli,  mcrlctti,  fiori 
artificiali,  guanti,  ecc. 

L’industria  del  cuoio  ha.il  suo  centro  principalc  per 
la  fabbricazione  dellc  scarpe,  a Gottwaldov  (gia  Zlm), 
ovc  si  trova  la  fabbrica  Svit  (=  alba). 

Tuttavia  si  producono  anchc  altri  articoli  di  cuoio,  co- 
me guanti,  horse,  attrezzi  tccnici  di  cuoio  ccc.  Conncssa 
airindustria  del  cuoio  e quella  della  gomma  chc  produ- 
ce spccialmente  calzature  di  gomma,  pncumatici,  ogget- 
ti  lgienici  e giocattoli. 

L’in  dustria  aliment  arc  cccoslovacca  si  fonda  su  una 
agricoltura  assai  sviluppata  che  comprende  tuttc  le  col- 
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lure  e gli  allevamenti  zootecnici  propri  dell’Europa  ceil- 
trale.  Notevolc  importanza  rivestono  le  culture  della  bar- 
babielola  da  zucchero,  dcll’orzo  (regione  di  Hand). da 
cui  si  ricava  il  malto,  e del  luppolo  (specialmente  re- 
gione di  Zatce)  da  cui  si  otticne  la  birra. 

Commercio  con  Vestcro 

Per  il  suo  sviluppo  industrialc  la  Cccoslovaccliia,  co- 
me s’e  gia  dot  to,  c uno  dei  paesi  eon  commercio  estero 
assai  sviluppato.  Le  importazioni  sono  eostituitc  preva- 
lentcmente  da  materie  prime  (metalli,  mincrali,  matcrie 
prime  tessili,  cuoio,  gomma,  prodotti  ehiiiiici,  oli  minera- 
li)  ed  anche  da  alcuni  generi  alimentari  c coloniali  c da 
alcuni  prodotti  industriali  spcciali.  D’altro  canto  nolle 
esportazioni  cccoslovacelie  i prodotti  industriali  costitui- 
scono  circa  i 4/5. 

1.1  commercio  estero  cecoslovacco,  cosi  come  tutta  la 
oconomia  della  repubbliea,  c fissato  dal  piano  quinquen- 
nale  che  ne  prevede  tin  aumeiito  del  40 Vo  rispetto  al  li- 
Aello  del  1948.  Dalla  fine  della  guerra  il  commercio  estero 
cecoslovacco  e in  continuo  sviluppo  c negli  ultimi  anni 
la  bilancia  commercialc  della  Cecoslovacchia_  ha  raggiun- 
to  il  pareggio  cd  e passata  ali’attivo.  Talc  sviluppo  viene 
meglio  indicato  dai  seguenti  dati  (in  miliardi  di  corone): 


1946 

14,3 

1947 

28,6 

1948 

37,6 

1949 

40,3  (attivo  di  9,0) 
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ehia  si  serve  pei  i rapporti  commercial!  con  FEstero  di 
una  sola  banca  e di  una  sola  societa  di  assicurazionc. 
Un  compito  specialc  e assolto  dalla  societa  Merkuria  di 
Praga  chc  fungc  da  mcdiatrice  per  le  compcnsazioni  c 
gli  scambi  reciproci. 

Un  importantc  scrvizio  per  il  commercio  cstcro  e 
tivolto  dalla  Camera  di  commercio  cecoslovacca  collcga- 
ta  con  le  camcrc  di  commercio  miste.  Ncl  suo  campo  di 
attivila  rientra  tra  1’altro  un  servizio  di  offer te  c ricliie- 
ste,  la  legalizzazione  delle  carte  commerciali,  gli  arbi- 
trati,  Forganizzazionc  delle  rappresentanze  cccoslovae- 
die  alle  liere  eslerc.  La  camera  di  commercio  cecoslo- 
vacca e iiiollrc  editrice  di  una  rivista  di  esportazione  in 
inglcse,  franccse,  spagnolo  e portoghese  («  L’csportato- 
re  cecoslovacco  »)  c di  un  bollettino  di  informazioni  uti- 
li  in  quattro  lingue. 


II  grande  salone  delle  maechine 

AlFincirca  la  nicla  delle  esportazioni  cecoslovacchc 
e diretta  verso  FUnionc  Sovietica  c gli  allri  paesi  de- 
mocratic! popolar!  dclPEuropa  centro-orient  ale,  Faltra 
ineta  al  rcsto  del  mondo,  in  Elxropa  cd  oltrcmare. 


Organizzazione  del  commercio  estero 


L’organo  direttivo  del  commercio  cstcro  cecoslovac- 
co, die,  come  Findustria  c le  finanze  e nazionalizzato, 
e il  Ministero  del  commercio  estero  con  sede  in  Praga 
die  lia  stabilito  una  rete  di  rappresentanze  commercia- 
li  nei  centri  piu  importanti.  Questo  ministero  dirige 
anclic  la  politica  commercialc,  c con  tutti  i piu  impor- 
tanti soci  della  Cecoslovacchia  esso  ha  stipulato  accordi 
commerciali. 

Organi  speciali  del  commercio  estero  sono  28  socie* 
ta  per  il  commercio  con  l’estcro,  ognuna  delle  quali 
cur  a le  importazioni  e le  esportazioni  ncl  suo  ramo.  I 
commcrcianti  csteri  entrano  in  rapporto  con  queste  so- 
cieta die  lianno  stretti  contatti  con  la  produzione  e trat- 
tano  gli  affari  nclFambito  degli  accordi  commerciali,  in 
conformita  al  piano  per  il  commercio  con  l’estero.  Una 
notevolc  facilitazione  per  i rapporti  commerciali  con 
Festero  e costituita  dalla  circostanza  che  la  Cecoslovac- 
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Duplies  e la  funzione  della  Fiera  campionarra  di 
Praga  ncl  sistema  cconomico  socialista  della  Cceoslo- 
vacchia.  La  Fiera  ha  conservato  ed  approfondito  il  suo 
earattere  di  eentro  commerciale  internazionale  ed  inol- 
Lrc  fornisce  un  quadro  sempre  piu  ampio  della  pro- 
duzione cecoslovacca  dei  suoi  rapporti  con  Fes  ter  o.  Giu 
per  il  mo  do  con  cui  e concepita  cioc  per  Fordinamento 
dci  prodotti  in  vari  settori  assegnati  ciascuno  ad  una  sin- 
gola  societa  di  esportazione  cssa  presenta  una  visione 
chiara  e completa  di  tutta  la  produzione  cecoslovacca 
e di  tutte  lc  possibility  di  esportazione  c di  importazio- 
ne  chc  la  Cecoslovacchia  offre.  I scryizi  della  Fiera  cam* 
plonaria  di  Praga  per  i visitatori  stranicri  integrano  la 
icLc  di  attivila  organizzative  delle  societa  di  esportazio- 
nc  degli  istituti  finanziari  c di  trasporti  che  si  prendo- 
no  cm  a degli  ospiti,  offrendo  loro  servizi  di  informazio- 
ni c di  interpret  gratuiti,  svolgendo  per  loro  le  prati- 
ehc  relative  all’alloggio,  i viaggi,  le  corrispondenzc,  lc 
Iransazioni  finanziaric,  le  attivita  cultufali  c ricrcative, 
ccc.  Tutto  cio  viene  fatto  nei  singoli  sportelli  del  centre 
per  gli  stranicri  situato  ncl  palazzo  dell’esposizione.  I 
visitatori  stranicri  godono  della  riduzione  del  50%)  sullc 
ferrovie  cecoslovacchc  e di  riduzione  anche  in  molte  Ji- 
nec  cstere.  Anche  varie  societa  per  viaggi  aerci  offrono 
ridiizioni. 


Relazioni  con  la  Polonia 

E ’ stato  celebrato  in  tutta  la  Cecoslovacchia  il 
terzo  anniversario  del  patto  di  amicizia  e di  recipro - 
ca  assistenza  firmato  dal  governo  della  Repubblica 
con  quello  del  vicino  ed  amico  popolo  polacco. 

AlVoccasione  si  sono  iniziate  jra  le  organizzazioni 
sindacali  l dei  due  paesi  trattative  per  stringere  sem- 
pre piii  stretti  legami  fra  i lavoratori  polacchi  e ce- 
coslovacchi  in  tutti  i campi  del  lavoro,  della  cultura 
e della  ricreazione. 

Sulla  base  del  patto  di  amicizia  firmato  tre  anni 
- fa  si  sono  rinnovati  tutti  i rapporti  fra  le  due  Re - 
pubbliche  la  cui  collaborazione  economica  e politica 
rappresenta  la  piu  sicura  garanzia  di  pace  e di  pro- 
gresso  per  tutta  VEuropa  medio -orient ale. 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 

IMOTIZI4RIO  ECOfNOMICO  ^ 


La  Cecoslovacchia  partecipa  alia  Fie- 
ra  di  Milano, 

„ Era  presente  all’inaugurazione  il  Mi- 
nistro  di  C ec oslov acch ia  a Roma  dott, 
Miloslav  Matousek,  l’addetto  commer- 
ciale  dott.  Nerad  e un  delegato  del  Mi- 
nister© del  Commercio  Ester o di  Praga. 

★ 

Le  fahbriche  Skoda,  che  hanno  con- 
tribuito  alia  elettrificazione  della  Da- 
ri imarc  a con  la  costr-uzione  di  turbine 
per  numerose  centra li  elettriche  danesi, 
hanno  recentemente  ultimato  le  prove 
di  due  nuove  turbine  della  potenza 
di  32.500  Kw.  per  la  citta  di  Skaerbaek.. 
Si  tratta  di  turbine  a due  corpi,  pres- 
sione  76  atmosfere,  temper atur a di  rat- 
freddamento  10  gradi  C.  Da  central^ 
eiettrica  di  Skaerbaek  ha  inoltre  ordi- 
nate in  Cecoslovacchia  un  generatore 
di  40:000  Kw.  e un  trasformatore  lino 
a 68.000  V. 

★ 

E’  stata  recentemente  inaugurata  a 
Bombay  una  mostra  allestita  dalla  In- 
dian-Czechoslovak  Mercantile  Co.  Xra 
i prodotti  hanno  destato  vivo  interesse 
specialmente  quelli  presentati  dalla 
Kovo,  che  ha  tra  l’altro  esposto  motori 
elettrici,  ghiacciaie,  materiali  elettrici, 
macchine  da  cucina,  amesi  odontoia- 
trici,  ceiitrali  telefoniche,  bilance  auto- 
matiche,  biciclette,  apparecchi  fotogra- 
fici  e cinematografici,  ecc.  Tale  mostra 
avra  carattere  permahente:  le  merci 
saranno  continuamente  rinnovate,  e 
servira  a fornire  un  quadro  ampio  ed 
aggiornato  dei  prodotti  del  vari  settori 
industrial!  cecoslovacchi 

★ 

L industria  metallurgica  cecoslovacca 
riscuote  continuamente  nuovi  successl 
grazie  alia  qualita,  la  fabbricazione  e 
la  concezione  moderna  dei  suoi  pro- 
dotti. II  protolema  del  ritardamento  del 
suono  ie  deirtaumento  della  sicurezza 
delle  istallazioni  di  radiodiffusione  su 
grandi  spazi  aperti  e istato  origmal- 
mente  risolto  con  lhmpiego  di  riprodut- 
tori  installati  a terra,  gia  sperimentati 
durante  le  feste  federal!  dei  Sokol. 
Que&ti  apparecchi  hanno  attirato  anche 
rattenzione  di  paesi  stranieri,  dai  quali 
sono  gia  pervenute  varie  ordinazioni. 

★ 

E’  giunta  alia  direzione  delle  imprese 
nazionalizzate  cecosl’ovacche  una  lette- 
ra  di  ringraziamento  del  governo  del 
Pakistan  per  la  consegna  recentemente 
avvenuta  da  parte  della  Cecoslovacchia 
di  cinquanta  grandi  pompe  di  irriga- 
zione,  consegnate  entro  il  termine  pre- 
visto  grazie  alio  sforzo  dei  lavoratori 
della  fabbrica  Sigma.  Il  complesso  dei 
cinquanta  clementi  ha  una  capacita  dl 
30  mila  litri  al  minuto,  pari  a quella 
del  flume  Vltava  nel  periodo  estivo, 


★ 

Il  ministro  Dolansky  ha  reso-  noto 
alcuni  dati  sul  progressl0  del  commer- 
cio estero  cecoslovacco.  Nel  1949  il  com- 
mercio estero  ha  aumentato-  il  sue 
volume  complessivo  della  cifra  di  4,3 
miliardi  di  corone  rispetto  al  1948.  La 
Lmportazione  ha  toccato  i 39,4  miliardi 
e Pesportazione  i 40,3  miliardi:  mentre 
nel  1948  il  bilancio  commerciale  si 
chiudeva  per  lap  Cecoslovacchia  con  un 
passive  di  70  milioni,  nel  1949  esso 
segnava  un  attivo  di  quasi  un  miliardo 
di  corone.  Pure  del  16%  aumentavano 
,sul  -totale  delle  importazioni  le  voci 
relative  ai  semi-lavorati.  e alle  materie 
prime,  mentre  diminuivano  del  10  per 
cento  ie  voci  relative  al  generi  alimen- 
tari.  Anche  il  mese  di  gennaio  del  1950 
ha  segnato  notevoli  successi  commer- 
ciali.  In  questo  me,se  le  importazioni 
sono  salite  a 2.467  milioni  e le  espor- 
tazioni  a 2.543  milioni,  con  un  attivo 
di  76  milioni  mentre  nel  gennaio  1949 
si  era  verificat©  un  passive  di  101 
milioni. 

iGrande  importanza  assume  contmua- 
mente . il  commercio  con  V UKSS  -e  le 
democrazie  popolari  cha  ammonta  al 
52.3  per  cento  del  totale. 

★ 

II  Consiglio  dei  Siqdacati  cecosloyac- 
chi  sta  organizzando,  sulla  base  dei  ri- 
spettivi  accordi  culturali  che  legano  la 
Cecoslovacchia  con  gli  altri  paesi  a de- 
mocrazia  popolare,  una  serie  di  util  is 
simi  scambi  con  le  similari  istituzioni 
dei  lavoratori  romeni,  ungheresi  e bul* 
gari.  Verra  istituita  una  reciproca  cor- 


rente  di  informazioni  relative  ai  pro 
gressi  dell’emulazione  socialista,  alia  or- 
gaiiizzazione  slndacale,  ecc.  Anche  gli 
scambi  fra  lavoratori  in  ferie  verra 
riorganizzato  su  basi  piii  ampie.  Accor 
di  di  questo  tipo  gia  sono  in  pieno  fun- 
zionamerito  con  la  RepubbUca  Po!ac<ra 

★ 

. NelPultima ' decade  dello  scors,Q.  fob- 
braio  ha  avuto  luogo  a Praga  la  con- 
£erenz,a  della  Camera  di  Commercio 
cecoslovacca  - sud  a meric  ana.  La  oonfe- 
wnza  e riuscita  a riorganizzare  ,e  pia- 
nificare  gli  scambi  fra  la  Cecoslovacchia 
e alcuni  paesi  dell’ America  Latina.  Si 
annuncia  che  e in  preparazione  una 
mostra  delle  merci  di  esportazione  cecl0- 
^iovacche  a Buenos  Aires. 

★ 

Grazie  alio  sviluppo  continuo  delle 
cooperative  agricole,  alle  aziende  stata- 
li  e alle  stazioni  di  macchine  statali,  e 
infine  grazie  alle  manifestazioni  di  so- 
lidarieta  e di  coHaborazione  attiva  di 
tutta  la  nazione,  la  vita  della  campagna 
cecoslovacca  ha  subito  un  cambiamen- 
to  radicale.  La  produzione  agricola  e 
aumentata  in,  modo  note  vole  rispetto 


all’anno  precedente. 

Cereali  panificabili  102,2®/o 

Oleaginose  178,0% 

Patate  93,0% 

Barbabietole  da  zucchero  96,9% 

Carni  bovine  109,3% 

Carni  suine  192,9% 

Latte  121,7% 

Uova  133,8% 

Foreste  110,5% 


Questi  risultati  rivestono  particolare 
importanza  se  si  considera  die  nel  ’49 
la  trasformazione  delPagricoltura  non 
era  che  ai  primi  inizi. 

★ 

AUa  presenza  di  .tecnici  polacchi  e 
stata  recentemente  m-ess-a  in  prova  una 
stazione  radioemittente  della  potenza  di 
10  Kw.,  costruita  in  Cecoslovacchia  su 
ordinazione  diella  [Radio  PoLacca.  Gli 
apparati  radiof-onici,  al  cui  trasporto 
in  Polonia  sara  iprovveduto  ira  breve, 
costituiscono  la  seconda  stazione  radio 
fornita  nel  giro  di  ,sei  mesi  dalla  Societa 
di  esportazioni  Kovo  alia  Repubblica 
arnica.  Nello  scorso  anno  fu  inf a til  in- 
stallata  in  Polonia  una  prima  radiosta- 
zione  (onde  lunghe,  200  Kw.)  di  oostru. 
zione  cecoslovacca. 

Altro  articolo  cecoslovacco  che  ha 
suscitato  l’interesse  della  Polo-nia,  e 
recentemente  anche  di  altri  paesi,  tra 
cui  lTndia,  e rappresantato  dalle’ 
lampade  al  neon,  della  quali  un  gran 
numero  si  trova  gia  in  funzione  in 
varie  locality  polacche. 
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Una  grossa  partita  di  automobili  cecoslovacche  in  partenza  perla  Polonij 


In  occasione  della  Firma  deli’accordo 
commerciale  fra  la  Cecoslovacchia  e la 


L’  AC60RD0  CIME1CIALE 

fra  la  Cecoslovacchia 


Unione  Sovietica 


U.R.S.S.,  il  ministro  del  Commerclo  Ester o 


* 

I/esportazione  di  motori  diesel  ce- 
coslovacchi verso  il  Medio  Oriente  si  e 
ulteriormente  raffofrzata,  Attualmente 
gli  interi  impianti  delle  due  citta  arabc 
di  Medina  e della  Mecca  vengono  for- 
niti  di  energia  elettrica  prodotta  da 
motori  cecoslovacchi.  Anche  nell’Estre 
mo  Oriente  il  diesel  cecoslovacco  e pre 
sente,  e precis&mente  negli  impianti 
delle  grand i miniere  di  stagno  della 
Malesia. 


sibili  dalla  avvenuta  elimhiaziohc  del 
la  lunga  catena  di  intermeiliari  che  pri- 
raa  si  era  stabilita  fra  la  produzione  e 
il  consumo  e dalla  susseguente  nazio- 
nalizzazione  del  commercio  farmaceu- 
tico  oggi  accentrato  nelle  mani  delle 
ditte  produttrici  nazionalizzate.  I ri 
bassi  oscillano  fra  il  10  e il  12  per 
cento. 

★ 


Slauski  ha  detto  fra  I’altro: 

* Mediante  L’accordo  con  VUnione  So- 
vietica sono  completamente  assicurati  gli 
approvvigionanienti  alimontari  della  no- 
stra popolazione.  LHmportazione  di  460.000 
tonnellate  di  cereali,  ci  permettera  di 
manlenere  la  libera  vendita  di  tutti  i pro- 
dot ti  a base  di  farina , e ci  garantird 
anche  contro  la  eventualitd  di  un  raccolto 
piu  a carso  per  I’annata  in  corso.  Grazie 
aWimportazione  di  came  e di  burro  verrd 
interamente  coperto  il  fabbisogno  nazio- 
n ale  in  questi  settori. 

Jnoltre  importeremb  dalVURSS  1 ,300.000 
tonnellate  di  7ninerale  di  ferro,  grandi 


★ 


Si  e iniziata  a San  Nicolas  — Bepub- 
blica  Argentina  — la  eostruzione  di  uno 
del  piu  grandi  zuccherifiei  del  Sud  Ame^ 


quanlitd  di  rame,  di  piombo,  di  zinco , di 
ininerale  di  'manganese,  di  varie  leghe 
di  ferro , di  nikel,  di  a lluminio,  di  ferro 
grvzzo , di  argento , di  platino , di  petralio 


In  vista  della  .nuova  stagione  di  semi 
ne  primaverili  si  sta  sviluppando  fra  1 
trattoristi  cecoslovacchi  un  forte  mo- 
vimento  di,  emulazione  socialista  che 
non  manchera  di  port  are  ottimi  frutti 
Numerose  gare  e sfide  oorrono  fra  i 
diversi  gruppi,  che  hanno  stabilito  con- 
corsi  per  chi  lavorera  il  maggior  nu- 
mero  di  ettari  di  terra,  chi  risparmier^ 
proporzionalmenite  piu  combustibile  e 
materials,  chi  compirik  piu  ore  lavo- 
rative. 

Il  trattorista  Michele  Pogac,  per 
esempio,  si  £ impegnato  ad  arare  con 
il  suo  « .Skoda  30  » per  480  ettari  di 
terra  mentre  in  genere  i suoi  compagni 
di  lavoro  si  impegnano  su  cifre  varia- 
bili  intorno  ai  450  ettari.  Come  premio 
per  I loro  lavoro  i trattorisi  sa-ranno 
inviati  ai  turni  gratuiti  delle  ferie  in 
montagna 


★ 

Nuovi  ribassi  nei  prezzi  del  medici- 
nal! vengono  annunciati  dal  giornale 
« Prace  ».  I nuovi  ribassi  sono  resi  pos- 


rica,  dotato  di  venti  grandi  reparti  per 
la  fabbricazione  delPaloool  e degli  alt-ri 
sottoprodotti  della  distillazione  del 
granturco. 

L’inter,a  apparecchiatura  della  fab- 
brica  sara  fornita  dalle  fabbriche  Sko- 
da, che  ha  gia  iniziato  la  lavorazione 
del  maechinarin  dal  peso  comDlessivo  di 
7500  tonnellate 

★ 

Dalla  stampa  cecoslovacca  e possibile 
ricavare  i seguenti  dati  circa  gli  aequi- 
sti  di  macchinari  fatti  dalle  cooperative 
agricole  fino  alia  prima  decade  del  me- 
se  scorso: 

trattori  2984;  Iegatrici  131;  trebbia- 
trici  2172;  carri  agricoli.  Sono  attual- 
mente in  funzione  presso  le  cooperative 
agricole  della  Repubblica  7016  trattori, 
4484  Iegatrici,  6151  trebbiatrici,  4660 
aratrici  meccaniche,  2470  presse  per 
pagiia,  3200  grandi  eletlromotori,  2280 
carri  agricoli  modern!. 


distil lato,  di  vari  tipi  di  legno  per  usi 
industriali , di  varie  materie  prime  per 
Vindu stria  chimica  e metallurgica , ed  inol - 
tre  cotone,  lana , lino,  juia,  ecc , 

Oltre  a cid  nel  corso  del  1950  impor- 
leremo  dalVUnione  Sovietica  in  misura 
sempre  maggiore  macchinario  ed  attrez- 
zature  indtistriali  che  taluni  stati  capi - 
lalistici  si  rifiutano  di  fomzre  per  motivi 
puramente  discriminatori  e che  taloranon 
vogliono  consegnarci  anche  se  gia,  li  ab- 
biamo  pagati 

Quale  sia  la  sua  portata  to  si  puo  com- 
prendere  mediante  qualche  paragon e:  se- 
''on do  un  calcolo  approssimativo  il  peso 
uelle  merci  che  verranno  importate  dal- 
t'Unione  Sovietica  nel  corso  del  1950 
ascender  a a circa  3 milioni  di  tonnellate, 
cioe  a 30.000.000  q.  Per  traspurtare  que- 
st e merci  occorreranno  non  meno  di 
W0.000  vagoni,  ciascuno  carico  di  15  ton - 
riellate  di  materiale.  Considerdndo  che 
ogni  treno  potra  trasportare  700  tonnel- 
l.atc  saranno  necessari  circa,  4.300  treni. 
Se  questi  treni  venissero  distribuiti  in 
maniera  uniforme  nel  corso  delVanno  cgni 
giorno  ci  sarebbero  in  media  12  treni  che 
a trasporterebbero  generi  alimentan  e 
materie  prime  di  importanza  vitale*. 
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GOTTWALDOV 

CITTA'  SOCIALISTA  DEL  FUTURO 


Tornare  dopo  qualche  mese  a Gottwaldov  e come  t oraare  in 
un'oltra  cittd  dopo  died  anni.  Cresce  come  un  bambino  e la- 
vora  come  un  uomo  per  il  quale  il  lav oro  sia  amore  e onore 


II  nome  di  Zlln  — la  odierna  Gottwaldov  — fu 
famoso  gid  molto  tempo  prima  della  guerra  non  sol - 
tanto  in  Cecoslovacchia  ma  anche  oltre  frontiera.  Al* 
Vestero  erano  famose  le  sue  calzature  a buon  mer- 
cato  e in  Cecoslovacchia  Vavarizia  e Vesosita  del  suo 
fondatore,  Tomas  Bata. 

Oggi  i vecchi  operai  ricordano  con  un  sorriso  sulle 
labbi'a  come  incGminciarono  a lavorare  sotto  Bata. 
Erano  tempi  duri:  il  lanoro  cominciava  la  mattina 
alle  sette , ma  gid  mezz’ ora  prima  delVinizio  gli  ap- 
prendisti, ragazze  e ragazze  di  quattordici , quindici 
anni , dovevano  disporsi  per  il  lavoro  a catena.  Alle 
diciassette  la  sirena  della  fabbrica  annunziava  la  fine 
del  lavoro ; ma  gli  apprendisti  restavano  ai  loro  posti 
fino  a poco  prima  delle  diciotto.  Lavoravano  died  ore 
al  giorno  guado.gnando  un  salario  di  quasi  un  terzo 
e talvolta  di  appena  un  quarto  di  quello  guadagnato 
dai  l avoratori  finiti.  La  sera  c3ero. i la  scuola,  la  lotta 
fra  lo  studio  e il  sonno. 

Oggi  a Gottwaldov  gli  apprendisti  hanno  le  pro- 
prie  officine  I dove,  sotto  la  guida  di  esperti  istruttori, 
imparano  veramente  il  mestiere.  Alio  studio  e riser* 
vata  la  mattinata , durante  la  quale  gli  apprendisti  fre~ 
quentano  la  scuola  industriale  mentre  lo,  serata  e com - 
pletamente  libera.  I giovani  hanno  i propri  collegi,  i 
propri  circoli , possono  dedicarsi  alio  sport,  dispongo ■> 
no  in  breve  di  tutte  le  possibilitd  di  un  sano  sviluppo 
e di  un  vita  gioconda,  senza  il  timore  di  perdere  il 
lavoro. 

Al  posto  delVex  azienda  di  Bata , il  cui  inesorabile 
sistema  di  sfruttamento  minacciava  la  salute  e Vesi - 
stenza  dei  suoi  dipendenti,  e nata  dalle  sofferenze  del- 
la guerra  e dal  sudore  dei  lavoratori  la  nuova  giovane 
azienda,  nazionale  denominata  SVIT , posta  dopo  la 
guerra  su  basi  pin  sane  e diretta  dalle  nuove , giovani 
forze  del  lavoro.  I lavoratori  della  vecchia  Zlin  han- 
no conosciuto  la  vergogna  delVelemosina,  hanno  cono * 
sciuto  lo  sfruttamento  e la  disoccupazione.  Per  queslo 
oggi  non  lavorano  per  soddisfare  soltanto  il  proprio 
interesse  privato  ma  per  il  migliore  avvenire  di  tutti, 
per  Vedificazione  del  paese. 

Quanto  i lavoratori  di  SVIT  comprendano  oggi  la 
nuova  missione  sociolisto,  del  lavoro,  e dimostrato  ad 
esempio  dal  loro  interesse  nel  miglioramento  della 
oroduzione.  A questo  proposito  le  cifre  parlano  il  l in* 
guaggio  piu  eloquente.  Soltanto  durante  Vanno  scorso 
sono  stati  realizzati  1713  nuovi  progetti  tecnici  ela- 
borati  dagli  stes si  operai  coi  quail  si  e realizzato  un 


Gottwaldov  festeggia  il  Piano  Quinquennale 
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Donne  al  Iavoro  a Gottwaldov 


risparmio  annuo  di  46.047.398  corone  (circa  500  mi - 
lioni  di  lire).  Con  Vemulazione  socialista  i l avoratori 
delVazienda  nazionale  SVIT  di  Gottwaldov  hanno  ri- 
sparmiato  2.361.398  corone  nonche  40  dipendenti,  che 
hanno  potato  essere  utilizzati  in  altri  settori  produt- 
tivi.  Le  grandi  somme  economizzate  ddnno  la  misura 
dello  sviluppo  del  movimento  per  il  rinnovamento 
tecnico,  del  Iavoro  d’assalto  e delV emulazione  socia- 
lista, che  particolarmente  nella  seconda  meta  del  pri - 
mo  anno  del  piano  quinquennale  si  sono  estesi  a tutti 
i reparti. 

Tutti  i lavoratori  modello  sono  ricompensati  se~ 
condo  i loro  meriti  sia  mediante  alti  salari  che  me - 
diante  il  loro  invio  in  montagna  e alVestero  per  i pe- 
riodi  di  ferie,  sia  a mezzo  di  libretti  speciali  che  ddn- 
no diritto  alVacquisto  privilegiato  di  merci,  articoli 
di  lusso  e merci  d’esportazione.  Quest’anno  sard  of - 
ferto  ai  giovani  lavoratori  d’assalto  Vaddestramento 
al  volo  su  apparecchi  senza  motore  nonche  un  corso 
di  guida  automobilistica. 

1 lavoratori , liberati  dalla  minaccia  della  disoccu - 
pazione  e consci  del  le  loro  conquiste,  rispondono  alle 
cure  prestate  ai  loro  interessi  e alle  loro  esigenze  au - 
mentando  ulteriormente  il  loro  sforzo  produttivo.  Per 
onorare  il  secondo  anniversario  della  vittoria  di  feb- 
braio tutti  i settori  delVazienda  nazionale  SVIT  hanno 
annunziato  di  essersi  assunti  nuovi  compiti  speciali. 
Injatti,  dal  13  febbraio  scorso , numerosi  reparti  hanno 
organizzato  turni  I del  Iavoro  d’assalto,  che  sono  culmi- 
nate nel  giorno  della  vittoria , il  25  febbraio.  1 lavo- 
ratori hanno  cosi  manifestato  la  volonta  di  elevare  la 
produttivitd  del  loro  Iavoro  fino  al  2,5  per  cento,  mi- 
gliorando  contemporaneamente  la  qualitd  della  merce 
e consolidaiido  la  norma  di  realizzazione  di  alcune 
funzioni  produttive. 

AlVinizio  del  primi  turni  del  secondo  anno  del 
piano  quinquennale  i dipendenti  delVazienda  nazio- 
nale SVIT  hanno  subito  manifestato  il  loro  ringrazia- 
mento  al  governo  per  Vulteriore  riduzione  dei  prezzi 
sottoscrivendo  nuovi  « contratti  socialists » singoli  e 
collettivi.  Fra  questi,  ecco  Vesempio  offerto  dalVaffi - 
latore  Petr  Benes,  che  si  e impegnato  a realizzare 
per  il  1950  le  norme  di  Iavoro  al  132  per  cento  e a 
istruire  nel  termine  di  sei  mesi  un  nuovo  specialista 
per  le  affilatrici  speciali. 

Oltre  ai  contratti,  agli  impegni  e ai  turni  speciali 
di  Iavoro  d’assalto,  sono  gid  state  presentati  quest’ anno 
molti  progetti  di  rinnovamento  tecnico  fra  i quali 
spicca  quello  del  costruttore  Zdenek  Tresnak  per  un 
ingrassatore  automatico  che  avra  un  costo  inferiore 
della  meta  a quelli  anterior! . Il  progettista  si  e impe- 
gnato a costruire  Vapparecchio,  a sperimentarlo  e a 
metterlo  a disposizione  della  fabbrica  entro  la  fine 
di  marzo.  Con  Vimpiego  di  2000  apparecchi  del  ge- 
nere  si  realizza,  secondo  il  progetto  di  Tresnak,  un 
risparmio  di  800.000  corone  alVanno,  { 200  kg.  di  ottone 
e 400  kg.  di  acciai  speciali. 

Cosi  e finito  it  duro  regime  di  Bata,  odiato  da  tutti 
i dipendenti,  sostituito  dalla  discipline  volontaria  e 
dallo  sforzo  per  una  maggiore  e migliore  produttivitd 
dei  lavoratori  di  SVIT!  Cosi  e finito  il  monopolio  di 
Bata,  che  con  la  sua  pressione  aveva  rovinato  quasi 
tutti  i calzolai  cecoslovacchi ! Ai  suoi  tempi  non  po- 
tevano  esistere  neppure  i ciabattini ! Bata  aveva  in- 
goiato  tutto  con  la  rete  de lie  sue  filiali  dalle  quali 
venivano  eseguite  anche  le  riparazioni.  Ci  fu  perfino 
un  caso  pietoso  in  cui  un  calzolaio  di  Ostrava,  ridotto 
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alia  disperazione , dopo  aver  inviato  a Bata  i suoi  at - 
trezzi  « in  ricordo  »,  si  annegd  con  la  moglie  e due 
figli. 

E che  fine  ha  fatto  la  villa  di  Jan  Bata , degno  rap- 
presentoMte  del  fratellastro  Tomas,  grande  ammira- 
tore  del  fascismo  e amico  di  Hermann  Goring?  Nella 
sua  villa,  ormai,  non  entrera  piu  nessun  ricco  signore 
che  campi  sfruttando  il  lavoro  e la  miseria  altruL 
Quest3  anno  si  istituira  nella  villa i una  radiostazione , 
che  dopo  qualche  lavoro  di  adattamento  potra  iniziare 
subito  la  sua  attivita . 

E anche  il  famoso  « ufficio  mobile  » di  Bata,  col 
quale  poteva  spostarsi  con  Vascensore  di  piano  in 
piano  della  sua  fabbrica  per  sorprendere  i suoi  dipen- 
denti , e gid  lungo  tempo  che  non  funzio'na  piu,  tra - 
sformato  in  un  studio  semplice  e dignitoso.  I dipen - 
denti  regolano  da  se  stessi  Vazienda,  essi  stessi  sanno 
che  occorre  lavorare  bene  se  si  vuole  vivere  bene.  Essi 
non  hanno  bisogno  di  controlli  improvvisi . Alle  pa- 
reti  sono  appesi  i diagrammi  del  lavoro  di  ogni  ope* 
raio , ognuno  ama  il  proprio  lavoro  e attua  esemplar - 
mente  i propri  compiti. 

Che  i compiti  assolti  dall’azienda  nazionale  SV11 
non  *siano  poco  importanti  e dimostrato  dal  miglio - 
ramento  da  essa  ottenuto  nel  rifornimento  del  mer- 
cato  interno  e dalVaumento  de lie  esportazioni.  Sul 
mercato  interno  dovranno  esserci,  alia  fine  del  piano 
quinquennale,  tante  merci  quante  ne  occorrono  per  ■ 
che  ogni  cittadino  possa  avere  3,67  paia  di  scarpe , 
mentre  il  coefficente  d’anteguerra,  nel  1937 , era  di 
3,20  paia.  Le  esportazioni  di  calzature  in  pe lie  do- 
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vranno  salire,  nel  1953 J del  36  per  cento  e le  esporta- 
zioni di  pneumatici  del  107  per  cento  nei  confront! 
del  1948. 

Naturalmente  a Gottwaldov  non  si  fabbricano  sol - 
tanto  sca'iye  e pneumatici,  ma  numerosissimi  altri 
prodotti  delVindustria  dei  pellami  e del  caucciu,  pro - 
dotti  di  silon,  filati  artificial!,  svariate  macchine  mo- 
derne , tutti  prodotti  di  ottima  qualita  capaci  di  gareg - 
glare  e di  super  are  la  concorrenza  mondiale. 

1 lavoratori  di  Gottwaldov  ricevono  in  cambio  del 
loro  lavoro  un  meritato  compenso  e fruiscono  di  tutte 
le  conquiste  della  loro  cittd,  diventata  dopo  la  guerra 
un  centro  industriale  socialista  modello.  Gottwaldov 
e una  cittd  moderna,  spaziosa  e plena  di  verde,  con 
esemplari  alloggi  aziendali  per  i dipendenti,  il  70  per 
cento  dei  quali  e composto  di  tre  stanze . IVelle  sue 
« case  dei  giovani  » sta  crescendo  una  gioventu  sana, 
guidata  alVinsegnamento  tecnico  e al  vigore  fisico . 

Si  potrebbero  scrivere  dei  romanzi  su  Gottwaldov 
sui  suoi  sistemi  di  vita  e di  lavoro,  sulla  tranquillita 
che  vi  regna , sul  benessere  dei  suoi  abitanti.  Ma  bi - 
sognerebbe  saper  cogliere  la  citta  non  soltanto  nel  suo 
presente,  ma  anche  nel  suo  impetuoso  slancio  in  avan- 
ti,  nei  suo  dinamismo,  nel  suo  continuo  sviluppo,  nel 
suo  entusiasmo . E3  proprio  come  ha  scritto  uno  degli 
* qx  lavoratori  delVazienda  SVIT:  «Far  ritorno  dopo 
qualche  mese  a Gottwaldov , e come  ritornare  in 
un3altra  citta  dopo  died  omni.  Cresce  come  un  bam- 
bino che  non  hai  visto  da  lungo  tempo  e lavora  come 
un  uomo  per  il  quale  il  lavoro  sia  onore  e amove  ». 


Nolizie  In  breve 


LA  BASE  DEL  SUCCESSO  DELLA  NO- 
STRA POLITIC  A ESTER  A tencfente  a 
mantenerc  la  pace  e ad  gssicurare  la  no- 
stra indipendenza  in  quanto  Stato,  na  di- 
chi arato  il  Ministro  degli  Affari  Ester i 
V.  Siroky,  e -costituita  dal  nostro  sforzo 
continuo  per  edificare  il  socialismo  nel 
nostro  paese.  La  linea  della  nostra  politica 
ester  e percio  risulta  dalla  posizione  della 
democrazia  popolare  cecoslovacca  che  e 
quell  a di  ediflcare  il  -socialismo,  dalla  de- 
cision e del  nostro*  popolo  di  creare  una 
societa  m cui  non  vi  sia  lo  sfruttamento 
del F uomo  e risulta  ancora  dalla  nostra 
appartenenza  al  campo  delle  nazioni  at- 
taccate  alia  pace,  a capo  delle  quali  si 
trova  la  nostra  liberatrire,  l’Unione  So- 
vietica. 

Mentre  la  lotta  fra  il  campo  della  pace 
e quell o della  guerra  s-intensifica,  men- 
tre gli  imperialist!  accelerano  i prepara- 
tivi  di  guerra  e tentano  di  schiacciare  i 
partigiani  della  pace  dei  paesi  capitali- 
stici,  poiche  i capitalisti  non  vedono  una 
via  d’uscita  all’agonia  del  loro  regime  e 
vogliono  creare  uno  stato  di  guerra  contro 
TUnione  Sovietica  e le  democrazie  popo- 
lari,  il  compito  della  politica  estera  ceco- 
slovacca e di  stringere  sempre  piu  l’al- 
leanza  fraterna  con  la  Unione  Sovietica 
e di  lottare  sul  piano  internazionale  con- 
tro i fautori  di  guerre.  Gli  imperialist! 
hanno  cercato  di  influire  sul  corso  della, 
nostra  vita  di  nazione  indipendente  attra- 
verso  gli  agenti  dello  spionaggio,  ma  no! 
abbiamo  reso  impossibile  qualsiasi  attivi- 


ta organizza-ta  di  costoro  e continueremo 
su  ques’ta  strada,  ha  dichiarato  il  ministro 
degli  esteri. 

11  bilencio  del  mini-stero  degli  esteri  sa- 
ra  in  gran  parte  destinato  alia  formazio- 
ne  di  nuovi  quadri  di  diplomatic^  teen - 
camente  qualiflcati  e decisi  a contribute 
al.  successo  nel  campo  della  pace,  del  pro- 
gresso  e del  socialismo. 

o 

LUNIFIC  AZIONE  DELLE  ORGA 
NIZZAZIONI  DELLA  CULTURA  FI- 
SICA  E DELLO  SPORT  ha  dato  note- 
voli  risiiltati  nel  corso  dell’ anno  1949. 
Nel  1949  sono  stati  terminati  numerosi 
stadi,  estivi  e invernali,  piste  per  bici- 
clette,  campi  da  tennis,  luoghi  adatti 
per  lo  sport  dei  ragazzi,  piscine  e case 
di  cultura  fisica.  Nel  corso  delFanno 
1949  sono  state  organizzate  164  scuole 
di  cultura  fisica  moderna,  e nel  corso 
del  1950  saranno  organizzate  scuole  di 
cultura  fisica  regional!,  cantonal!  e lo- 
cal!. 

Nel  maggio  di  quest’anno  ci  Sara  la 
corsa  della  Gioventu  alia  quale  pren- 
deranno  parte  250.000  atleti.  Durante 
questa  stagione  circa  78.000  giovani  so- 
no andati  in  montagna  a sciare.  Fra  le 
altre  iniziative  sportive,  segnaliamo 
quella  di  Olomouc,  in  base  alia  quale 
ogni  ragazzo  deve  diventare  un  iiuota- 
tore.  Quest’anno  saranno  costiuite  46 
piscine. 


Alla  recente  mostra  di  articoli  sporti- 
vi  tenuta  a Boston  (USA)  grande  in- 
teresse  hanno  suscitato  presso  gli  in- 
tenditori  americani  le  nuove  mot o cl 
cl  cite  JAWA  250.  Notevole  successo 
hanno  pure  riportato,  in  concorrenza 
con  la  produzione  inglese,  belga  e ita- 
liana,  i fucili  da  caccia  di  produzione 
cecoslovacca 

O 

,E’  IN  PAjRTENZA  DALLA  CECO- 
SIDOVACCHI'A  un  grosso  carico  di  re- 
frigeranti  con  destinazione  Alger i,  pro- 
dotti dalla  ditta  Mamet.  Gia  numerosi 
f rigor  if  eri  della  stess<a  marca  sono  in 
funzior.e  nella  citta  africana. 

O 

LO  SVILUPPO  DELL’EDIFIC AZIO- 
NE del  socialismo  si  b riflesso  nella  dif- 
fusione  del  movimento  cooperatiyistico 
nei  paesi  cechi.  Mentre  nei  dieci  anni 
intercorsi  fra  il  1937  e il  1947  il  nume- 
ro  degli  spacci  cooperativi  era  creseiu- 
to  soltanto  del  2%,  nel  1948  le  riven- 
dite  sono  aumentate  del  37  per  cento 
rispetto  all’anno  precedente  e,  nel  set- 
tembre  del  1949,  esse  erano  cresciute 
ancora  del  56  per  cento. 

Se  nel  1937  ©’erano  sulle  terre  ceche 
5295  space!  oggi  ve  ne  sono  13.128,  il 
numero  dei  membri  delle  cooperative  & 
passato  contemporaneamente  da  893.469 
a 1 milione  480.143  e.  l’acquisto  medio 
mensile  per  ogni  membro  da  188  coro- 
ne  a 1.561  corone. 
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LA  RICERCA  SCIENTIFICA 

NELL’  AGRICOLTERA  CECOSLOVACCA 


La  Cecoslovacchia  democratica 
popolare  dedica  un’attenzione  par- 
ticolare  aU’indagine  scientifica.  An- 
che  nel  settore  dell’agricoltura  — 
il  piano  quinquennale  1949-1953  si 
propone  di  intensificare  e svilup- 
pare  la  produzione  e di  assicurare 
un  miglior  regime  alimentare  alia 
popolazione  — la  ricerca  scienti- 
fica  ha  un  compito  particolarmen- 
te  importante. 

Gia  nel  1855  fu  fondato  a Praga 
un  istituto  agro-chimico  di  ricer- 
che  e,  poco  tempo  dopo,  un  istituto 
per  la  sperimentazione  delle  se- 
menti.  I due  istituti  segnarono  gh 
inizi  della  ricerca  scientifica  nella 
agricoltura  in  Boemia  e Moravia. 
Prima  della  guerra  mondiale  1914- 
1918  sorsero  ancora  vari  istituti  e 
stazioni  di  ricerca  i quali,  benche 


le  condizioni  di  lavoro  fossero  moL 
to  difficili,  pure  svolsero  una  me- 
ritevole  opera  riuscendo  ad  inse- 
rire  il  loro  lavoro  aH’avanguardia 
della  storia  della  scienza  agraria. 
Naturalmente  questi  istituti  e que- 
ste  stazioni,  al  loro  inizio,  si  occu- 
pavano  soltanto  di  alcuni  settori 
dell’industria  agraria,  mentre  altri 
settori,  particolarmente  quello  del- 
la produzione  zootecnica,  erano 
completamente  trascurati.  Soltanto 
dopo  la  prima  guerra  mondiale, 
nel  1919,  il  ministero  delFAgricol- 
tura  e il  Comitato  R’egionale  Mo- 
ravo  procedevano  alia  sistematica 
organizzazione  di  una  moderna  ri- 
cerca scientifica  avendo  riguardo 
per  tutte  le  esigenze  della  prassi 
agricola.  E'  interessante  il  fatto 
che  gia  durante  la  prima  Repub- 


blica,  dal  1918  al  1938,  non  siano 
sfuggiti  airattenzione  degli  spen- 
mentatori  agricoli  cecoslovacchi,  i 
successi  e 1’opera  degli  scienziati 
sovietici  come  Miciurin,  Lysenko, 
Viljams  e altri,  anche  se  la  lette- 
ratura  scientifica  sovietica  arrivas- 
se  allora  in  Cecoslovacchia  soltan- 
to in  misura  molto  modesta. 

Dopo  la  seconda  guerra  mondia- 
le,  i dirigenti  cecoslovacchi  furono 
ben  consci  del  fatto  che  la  produ- 
zione  agricola  sovietica  aveva  rag- 
giunto  successi  di  grande  riiievo, 
grazie  soprattutto  all’opera  mera- 
vigliosa  degli  scienziati  agricoli 
sovietici.  Sulla  base  di  questo  fatto 
e sulla  base  dei  compiti  concreti 
dell’agricoltura  cecoslovacca  fissati 
dal  piano  biennale  e da  quello 
quinquennale,  durante  il  piano 
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biennale  1947-1948  e stata  intensi- 
ficata  e pianificata  l’attivita  delle 
stazioni  e degli  istituti  di  ricerca 
e dei  laboratori  sperimentali.  Tut- 
tavia,  alio  scopo  di  concentrare  e 
pianificare  organicamente  tutta  la 
attivita  di  indagine  scientific  a,  fu 
necessario  nel  1949  (e  cioe  nel  pri- 
mo  anno  del  piano  quinquennale) 
giungere  alia  sua  statizzazione.  II 
ministero  dell’Agricoltura  in  Roe- 
mia  e Moravia  e il  Commissariato 
regionale  della  Slovacchia  hanno 
oggi  assunto  il  compito  delForga- 
nizzazione  dell’attivita  di  ricerca 
scientifica.  Ad  una,  rcte  di  istituti 
e stazioni  statali  sperimentali  e di 
laboratori  per  la  sperimentazione 
della  terra  e stato  affidato  Pinca.- 
rico  di  contribuire  alia  prosperita 
delFagricoltura  in  tutti  i suoi  set- 
tori.  Quest’attivita  dovra  tendcre  a 
tre  direzioni: 

1)  indagine  scientifica  e spe- 
rimentale,  ricerca  di  nuove  'vie; 

2)  servizio  di  controllo,  esamc 
e classificazione  delle  caratteristi- 
che  dei  prodotti  agricoli  e delle 
materie  ausiliarie  usate  nelFagri- 


no  un  valore  inestimabile  in  rela- 
zione  alle  ricerca  scientifica  nel- 
ragricoltura  cecoslovacca  in  quan- 
to esse,  dotate  di  grandi  estensioni 
di  terra  e disseminate  in  tutta  la 
Repubblica,  costituiscono  i cent-ri 
piu  favorevoli  per  la  sperimenta- 
zione pratica  dei  risultati  dell’in- 
dagine  scientifica.  A tale  scopo,  e 
cioe  per  divulgare  tutti  i risultati 
della  moderna  scienza  agraria  fra 
i vasti  strati  di  contadini  e quindi 
per  unire  piu  strettamente  la  teo- 
ria  alia  prassi,  dall’autunno  del- 
Fanno  scorso  sono  entrati  in  fun- 
zionc  i cosidetti  Circoli  degli  spe- 
rimeritatori-miciuriniani  popolari 
il  cui  compito  c di  collaborare 
strettamente  con  gli  scienziati  e di 
difionderc  le  nozioni  dell’agrobio- 
logia  moderna  fra  il  popolo  della 
campagna.  L’organizzazione  e la 
direzione  di  qucst’iniziativa  e stata 
affidata  alFAccadcmia  Cecoslovac- 
ca di  Agricoltura,  che  collabora  in 
qucsto  senso  con  la  I’ederazione 
Unitaria  degli  Agricoltori  Cecoslo- 
vacchi.  I circoli  popolari  di  spc- 
rimentatoiri  - miciuriniani  sorgono 


presso  le  scuole  di  agraria,  le  coo- 
perative agricole  unitarie  e ovun- 
que  vi  siano  membri  attivi  in  nu- 
mero  sufficiente.  I membri  dei  cir- 
coli sono  contadini,  lavoratori  agri- 
coli, ortolani,  biologi  dilettanti  e 
chiunque  si  interessi  alio  sviluppo 
e alia  prosperita  della  produzione 
agricola.  Alle  centinaia  di  migliaia 
di  membri  di  quest!  circoli  sara 
facilitato  il  comnito  di  imposses- 
sarsi  delle  basi  della  scienza  agri- 
cola  moderna,  Oltre  a cio  gli  scien- 
ziati ootranno  convalidare  i risul- 
tati  dei  loro  studi  in  base  alle 
osncrienze  pratiche  degli  speri- 
mentatorl  popolari-miciurinianl. 

Per  indirizzare  Fattivita  dei  cir- 
coli verso  nroblemi  concreti.  FAc- 
cademia  Cecoslovacca  di  Agricol- 
tura mettera  a disposizione  dei  cir- 
coli un  elenco  di  auei  problemi  di 
grande  attualita  che  sorgono  dalle 
esigenzo  del  piano  quinquennale  in 
modo  che  studiosi  e contadini  ab- 
biano  sempre  in  vista,  nelle  loro 
ricerchc,  gli  obiettivi  delFecono- 
mia  nazionale  c il  benessere  della 
Repubblica. 


coltura; 

3)  applicazione  e diffusione 
dei  nuovi  metodi  e dei  risultati  del 
lavoro  pratico. 

Gli  Istituti  sperimentali  svolgo-  ^ 
no  un’attivita  sperimentale  e scien- 
tifica orientata  sui  bisogni  di  tutti 
i rami  della  produzione  agricola 
"con  particolare  riguardo  alle  esi- 
genze  dell’attivita  pratica.  Oltre 
all’attivita  scientifica  e sperimen- 
tale, che  interviene  in  tutti  i set- 
tori  della  produzione.  agricola,  essi 
eseguono  pure  una  vasta  attivita 
di  controllo. 

Le  stazioni  sperimentali  colla- 
borano  strettamente  con  gli  istituti 
sperimentali  e si  occupano  dell’at- 
tuazione  delle  prove  sperimentali 
nel  settore  della  produzione  vege- 
tale  e zootecnica  mediante  le  quali 
i risultati  della  ricerca  scientifica 
vengono  autenticati  prima  della 
loro  applicazione  sul  terreno  pra- 
tico. Oltre  a cio  le  stazioni  si  oc- 
cupano delle  questioni  relative  a 
settori  particolari.  Infatti.  alcune 
stazioni  sono  specializzate  nella 
coltivazione  del  luppolo,  altre  nel- 
la cultura  della  vigna,  della  frutta, 
delle  patate,  del  lino,  nell’apicol- 
tura  oppure  nella  piscicoltura  e si- 
mili. 

Le  aziende  agricole  statali  han- 


Due  Tecnici  al  lavoro  presso  I’lstituto  del  Legname 
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V/IC/WE  PER  TITTI 

DALLE  FERIE  INVERNALI  ALLE  EERIE  FAMILIARI 


Net  fondovalle , sui  campi  e sui  prati  gid  soffia  il 
vento  di  primavera , gid  la  natura  si  sveglia  dal  suo  sonno 
invernale ; ma  sulle  montagne  c5e  ancora  la  neve  e i lavo- 
ratori  cecoslovaccbi  ancora  vi  possono  godere  tutte  le 
gioie  e le  bellezze  delVinverno.  Prima  della  fine  della 
stagione  invernale  i949~I95°>  ben  cinquantamila  lavora- 
tori  appartenenti  al  R.Q.H . (Movimento  Sindacale  Rivo- 
I uzionario)  avranno  goduto  di  un  turno  di  vacanza  spor- 
twa  sulle  montagne:  vacanze  gratuite  per  i « lavoratori 
di  assalto  » e per  gli  operai  decorati  al  merito  del  lavoro y 
semigratuite  per  tutti  gli  altriy  che  pagano  somme  varia- 
bili  fra  le  600  c le  joo  corone  settimanali , e cioe  fra  le 
6 mila  e le  3 mila  a seconda  dei  loro  meriti  verso  il 
lavoro. 

Scmbra  quasi  impossibile  che  sia  passato  cost  poco 
tempo  dagli  anni  dell’ ante  guerra,  quando  le  vacanze 
mvernali  erano  il  privilegio  di  pochi  milionari,  c che 
tutto  sia  cost  profondamente  mutato.  Allora  anehe  I’opc- 
raio,  naturalmente,  aveva  le  sue  vacanze  fissate  sulla  carta 
dei  contram  e delle,  leggi  sociali,  ma  chi  badava  alia  sua 
reale  possibilita  di  goderne,  chi  si  preoccupava  di  sapere 
se  il  lavoratore  poteva  in  concreto  disporre  delle  somme 
necessarie  a trascorrere  i suoi  periodi  di  riposo  nelle 
migUori  condizioni  possibili?  Oggi  la  situazione  e radi- 
calmente  mutata.  Il  potere  in  mano  ai  lavoratori  ha  signi- 
ficqto  concreta  garanzia  per  tutti  i cittadini,  che  contri- 


buiscono  al  rafforzamento  della  economia  nazionale  di 
godere  pienamente  dei  propri  diritti,  di  disporre  di  tutte 
le  facilitazioni  perche  le  difficoltd  economiche  non  si 
frappongono  alle  disposizioni  legislative,  di  essere  garan- 
titi  contro  i pericoli  della  disoccupazione  sia  pure  tem- 
poranca.  Non  solo  in  Cecoslovacchia  non  ci  sono  piu 
disoccupati,  ma  ivi  i lavoratori  godono  delle  vacanze 
pm  lunghc  di  tutto  il  mondo,  eccettuata  la  sola  Unione 
Sovietica.  Essi  dispongono  di  un  minima  di  due  e di  un 
- massimo  di  sei  settimane  all’anno  per  le  loro  ferie,  delle 
quali  fruiscono  annualmente  oltre  3 milioni  di  unit'd. 

Un  caso  particolare  puo  forse  servire  piu  egrcgia- 
mente  che  non  una  serie  di  aride  cifre  a dare  una  idea 
precisa  di  come  vengano  organizzate  le  ferie  dei  lavora- 
tori cecoslovaccbi.  Citiamo  una  lettera  di  ringraziamento 
inviata  al  R.O.H.  da  un  operaio  dopo  il  suo  turno  di 
ferie  m montagna.  Essa  dice  testualmente:  « Ho  passato 
le  vacanze  itwernali  a Horni  Becva,  insieme  con  altri 
compagni  che  come  me  erano  alloggiati  nella  casa  di 
riposo  del  R.Q.H.  Porgo  a tutti  i miei  piu  caldi  ringrazia- 
menti  per  avermi  fatto  passare  una  settimana  felice  fra  i 
nostn  bei  monti  Beskydy,  nella  piacevole  compagnia  di 
compagni  e compagne  di  lavoro.  Sia  I’alloggio  che  il  vitto 
mi  hanno  completamente  soddisfatto. 

« Ho  oggi  sessantasei  anni  ed  e la  prima  volta  nella 
mta  vita  che  vengo  cost  premiato  per  il  lavoro  compiuto. 
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Anehe  i bimbi  dell©  scuole  gratuitamente  eui  campi  dl  neve 


La  sala  di  ritrovo  in  un  albergo  operaio 


per  aver  lavorato  sempre  secondo  le  mie  forze  e le  mie 
possibilitd.  'Mai  in  tutta  la  mia  vita  aveva  ottenuto  un 
riconoscimento  come  questo , benche  abbia  lavorato  per 
quattordici  anni  neWindustria  tessile  e per  venti  nella 
scuola  ». 

Centinaia  di  lettere  simili  a questa  giungono  ogni 
giorno  alia  sezione  ricreativa  dei  Sindacati  Rivoluzionari , 
lettere  piene  di  riconoscenza , di  gratitudine  ed  anche  di 
promesse.  Gli  scrittori  si  impegnanoy  dopo  il  periodo 
di  ferie > a lavorare  sempre  pin  e sempre  meglio  per  il 
bene  della  Repubblica  e del  popolo , dichiarano  di  voler 
testimoniare  concretamente  il  loro  ringraziamento  aumen- 
tando.  ancora  la  loro  produttivitd  e le  loro  capacitd  di 
lav  or  o. 

Come  vivono y come  sono  alloggiati,  come  passano 
le  loro  giornate  i lavoratori  nei  turni  di  ferie  invernqli ? 

Essi  fruiscono  di  due  tipi  di  alloggi '■>  a secondo  dellc 
preferenze.  Per  gli  sportivi  della  neve , i giovani,  gli  seta- 
tori y ci  sono  le  baite  e i rifugi  di  alta  montagna , le 
capanne  dei  montanari > a contatto  con  i campi  di  neve 
e le  migliori  piste  sciistiche.  Per  chi  invece  vuol  sempli- 
cemente  riposare , ci  sono  i grandi  alberghiy  forniti  di 
tutte  le  comodita3  con  i grandi  saloni  che  prima  ospita- 
vano  solo  gli  appartenenti  alle  classi  privilegiate , le  ele~ 
ganti  camere  con  bagno.  i servizi  perfetti.  Grandi  magaz - 
zini  di  attrezzi  sportivi , sci}  slittini,  scarp e da  montagna 3 
sono  a disposizione  di  tutti.  Lo  sci  e la  grande  passione 
deWinverno  cecoslovacco : ogni  gruppo  di  lavoratori  in 
ferie  dispone  di  un  istruttorc  specializzato  che  tiene  corsi 
gratuiti  di  tecnica  sciatoria. 

N aturalmente  non  vien  trascurata  Vattivitd  spiritualc „ 
il  riposo  e la  ricreazione  della  mente.  Le  case  di  riposo 
e gli  alberghi  dei  Sindacati  dispongono  di  ottime  biblio- 
teche;  essi  organizzano  inoltre  s crate  culturally  spettacoli, 
tor  nei  di  scacchi.  I lavoratori  si  iniziano  at  tr  aver  so  que- 
ste  forme  di  organizzazione  culturale  alia  pratica  della 
vita  colle'ttiva  verso  la  quale  c indirizzata  tutta  Pattivita 
del  R.O.H. . Sorgono  cost  pres  so  i centri  di  ricreazione 
e presso  le  stazioni  invernali  attivissimi  circoli  di  cultura 
e di  discussione,  presso  i quali  i lavoratori  affrontano 
colic ttivamente  Vesame  di  tutte  le  questioni  culturali  che 
stanno  loro  a cuore  in  animate  discussioni  che  spesso  si 
prolungano  per  interc  serate.  Sono  gli  stessi  lavoratori 
partecipanti  ai  turni  di  ferie  che  organizzano  e dirigono 
questi  circoli , presso  i quali  si  rifle ttc  tutta  la  vita  del 
centro  ricreativo  c dai  quali  escono  spesso  inter essanti 
proposte  e progetti  per  Vavvenirc  deW organizzazione. 

Attualmente  Vattivita  ricreativa  del  R.O.H.  e orga- 
nizzata  su  tre  sezioni  principali:  le  ferie  per  gli  adulti, 
le  ferie  per  le  madri  e le  ferie  per  la  gioventu.  La  seguente 
tabella  ci  indica  lo  sviluppo  verificatosi  nei  campo  della 
ricreazione  dalla  fine  della  guerra  ad  oggi. 


Alum 

Nu'inoro 

doi  (pai'teci'imfiti 

‘OcGiti’i 

di  ricreazione 

I'osti  - . left-o 

1945 

4.417 

*4 

920 

1946 

37.606 

91 

4.782 

*947 

81.683 

125 

J.682 

1948 

130.348 

215 

n-543 

1949 

2OO.92 7 

231 

14.203 

Nei  numero 

dei  partecipanti 

citato  e 

inclusa  anc 

la  cifra  degli  elementi  contadini  toccati  dalla  speciale 
organizzazione  ricreativa  e culturale  sviluppatasi  nelle 
campagne.  Questa  speciale  organizzazione , iniziatasi  re- 
centementey  si  occupa  sopratutto  dei  viaggi  collettivi  di 
gruppi  campagnoli  a Praga}  dove  sono  ospiti  di  speciali 
alberghi  e dove  vengono  messt  in  contatto  con  la  vita 
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culturale,  i ricordi  storici,  le  bellezze  artistiche  della  capi - 
tale.  Altro  elemento  assai  interessante  delF attivitd  ricreaxi 
tiva  e quella  che  si  riferisce  alia  organizzazione  di  viaggi 
di  scambio  con  i lavoratori  delle  altre  democrazie  popo- 
lari.  Ogni  anno  numerosi  sono  i lavoratori  ceco  slovacchia 
che  vanno  a passare  le  ferie  alFestero,  ospiti  di  una  vicina 
repubblica  democratica-Popolare  e,  viceversa , numerosi 
sono  gli  o per  at.  i contadmi , gli  impiegati  polacchi , unghe-' 
rest,  romeni  e bulgari  che  sono  invitati  a venire  in  Ceco 
slovacchia  dai  loro  compagni.  Anche  numerosi  lavoratori 
provenienti  dagli  stati  occidentali  sono  stall  ospiti  della 
Ceco  slovacchia.  Nel  1040*  Per  esempio , cinquecento  mi- 
natori  francesi  sono  stati'  nspitati  dai  Sindacati  cecoslo- 1 
vacchi.  insicme  con  Parccchie  dedne  di  lavoratori  prove-:: 
ri*enti  dalF  Italia,  dalla  Svezia,  dal  Belgio , dalla  Norvegia ; 
c dalFlnghilterra. 

Un  altro  nuovo  cd  interes  sands  si-mo  as  Petto  della  orga-t 
nizzazione  delle  ferie  per  i lavoratori  e castituito  dalla* 
azione  che  porta  il  nome  di  « Ferie  familiar i » c che  si  <3, 
assunta  il  compito  di  far  godere  di  un  merit ato  pcriodol 
di  riposo  non  soltanto  al  singolo  lavoratore,  ma  alia  sua I 
inter  a famiglia. 

Tale  organizzazione,  prima  di  affront  are  il  Problemayf 
lancid  Fanno  scorso  un  referendum  fra  mi  glial  a di  lavo- 
ratori alio  scoPo  di  ottenere  il  maggior  numcro  di  infor-$ 
mazioni  possibili  circa  i differenti  desidcri  individuali  ini 
rclazione  ai  luoghi  e ai  modi  di  passare  il  periodo  di 
villeggiatura.  Sulla  base  del  risultati  di  tale  referendum .j 
Fagenzia  di  viaggi  « Cedok  » ha  organizzato  il  trasferi-1 
mcnto  estivo  di  un  gran  numero  di  famiglie  verso  i piu^ 
celebri  e salubri  centrl  di  vacanza.  Lo  Stato  conccsse  ford 
riduzioni  nel  prezzo  dei  viaggi,  Fimpresa  nazionalizzata 
che  dirige  la  vita  di  tutti  i ' grandi  alberghi  della  Re  pub * 


blica  provvide  alia  ospitalita.  Fu  cost  possibile  ospitare,  ad 
esempio^  una  famiglia  inter  a composta  di  quattro  persone 
per  la  somma  complessiva  di  sole  joo  corone  al  giorno, 
vitto  c alloggio  compreso  presso  i migliori  alberghi  di  Kar- 
lovy Vary,  di  Frantiskovy  Lazne  e di  altri  centri  termali 
di  rinomanza  internazionale . Fu  anche  possibile  ospitare 
a titolo  completamente  gratuito  i bimbi  inferiori  ai  quat- 
tro anni  di  eta. 

Migliaia  di  famiglie  di  lavoratori  cecoslovacchi,  che 
fino  ad  ora  non  avevano  mat  potato  accedere  ad  un 
periodo  di  completa  villeggiatura  e di  riposo  assoluto > 
decine  di  migliaia  di  cittadini  di  tutte  le  eta  e di  tutte  le 
le  provenienze  sociali,  hanno  cost  potato  fruire  dei  van - 
taggi  prima  riservati  a una  ristrctta  categoria  di  milionari 
Gid  nei  primi  mesi  della  primavera  scorsa  tutte  le  preno- 
tazioni  relative  alle  ferie  familiari  per  F estate  successiva 
crano  esaurite , ma  quest' anno  sard  possibile  altargare 

ancora  il  numcro  dei  parted panti  alia  or ganizzazione  c 
soddisfarc  completamente  tutte  le  esigenzc  qualitative  <? 
quantitative  paste  dalla  massa  lavoratrice.  Si  cleva  il  teno- 
rc  di  vita  di  tutti  i lavoratori,  si  valorizzano  i salari  reali, 
si  accumula  ricchezza  e salute  per  tutti  grazie  alle  capacitd 
realizzatrici  di  un  popolo  che  ormai  cammina  a passi  da 
gigante  verso  la  sua  plena  libcrtd  dal  bisogno  e verso  la 
felicitd. 

La  Ceco  slovacchia  ha  la  piu  grande  cura  del  suo  piu 
prezioso  capitale,  dei  suoi  lavoratori.  Il  potere  del  popolo 
ha  fatto  si  che  laddove  si  dilapidavano  i milioni  sottratti 
al  lavoro  altrui , oggi  vivano  in  pace  e felici  quelli  che 
creano  la  ricchezza  nazionale  con  le  loro  mani  e il  loro 
cervello . Il  Movimento  Sindacale  Rivoluzionario  insieme 
alle  altre  istituzioni  previdentistiche  amministrate  dagli 
stessi  intcressati,  difende  gli  interessi  del  popolo  e sa  con- 
cretamente  organizzare  il  pieno  godimento  dei  suoi  diritti. 


I Circoli 

L’organizzazione  dei  circoli  aziendali  e una  delle 
forme  di  elevazione  del  livello  culturale  dei  lavora- 
tori  cecoslovacchi.  'Compito  di  questo  movimento, 
guidato  dai  sindacati  cecoslovacchi,  e quello  di  forni- 
re  ai  lavoratori  la  possibility  di  trascorrere  il  tempo 
liberd  fruendo  di  forme  di  svago  capaci  di  inserirli 
nella  vita  culturale  della  nazionc. 

Ecco,  ad  esempio,  il  bilancio  dielle  attivita  svolte 
'ranno  scorso  dai  circoli  azien>o.£ili  della  regionc  di 
Praga.  Nelle  aziende  di  questa  regione  vi  erano,  nel 
1949,  216  circoli  aziendali,  il  che  rappresenta  nei  con- 
front dell’anno  precedent©  un  aumento  quasi  dei 
156  per  cento.  Presso  questi  circoli  aziendali  hanno 
lavorato,  nel  1949,  76  filodrammatiche,  39  collettivi 
di  recitazione,  38  complessi  musicali  aziendali,  60  co- 
ri,  98  circoli  scacchistici,  184  circoli  di.  fotografi  dilet- 
tanti. flunzioriavano  contemporaneamente  1407  bi- 
blioteche  aziendali,  il  che  rappresenta  rispetto  al~ 
l’anno  precedentq  un  aumento  del  130  per  cento.  Du- 
rante 1’anno  scorso  sono  stati  fondati  in  seno  ai  cir- 
coli aziendali  73  cinematografi  e 31  circoli  di  artisti 
dilettanti.  I circoli  hanno  organizzato  724  serate  cul- 
turali  alle  quali  hanno  partecipato  complessivamen- 
te  246.513  spettatori,  con  una  media,  di  340  spettaton 
per  serata,  Nello  stesso  periodo  sono  state  organizza- 
te  209  serate  aziendali  per  la  proiezione  di  film  e 207 


Azienclali 

incontri  o tornei  di  scacchi.  68  mostre  d’arte  con  la 
partecipazione  di  artisti  pr'ofessionisti  e dilettanti,  so- 
no state  visitate  in  tutto  .da  22.835  persone.  I lavorato- 
ri della  regione  di  Praga  hanno  pure  un  loro  ci.rcolo 
centrale,  che  ha  una  grande  sala  con  palcoscemeo  e 
contiene  oltre  1000  spettatori.  Quasi  tutti  l giorni 
hanno  luogo  in  questo  nuovo  c grande  teatro  rappre- 
sentazioni  o serate  cultural! . serate  i cui  programme 
sono  svolti  dai  complessi  cultural!  delle  aziende  stesse. 

Alla  recente  conferenza  dei  funzionari  dei  circoli 
aziendali  della  regione  i dielegati  prcsenti  hanno  po- 
tuto  passare  in  rassegna  con  fierezza  i risultati  del 
loro  lavoro. 

Essi  hanno  potuto  dichiarare  che  i circoli  azien- 
dali hanno  contribuito  con  un  apporto  sostanziale 
all’elevamento  del  livello  di  vita  dei  lavoratori  e che 
stanno  diventando  una  parte  indispensabile  dfelia  vi- 
ta nelle  aziende.  Contemporaneamente  essi  hanno 
potuto  constatare  che  i circoli  aziendali  non  svolgo- 
no  la  loro  attivita  isolandosi  dai  problemi  principali 
dell’azienda,  ma  che  aiutano  con  successo  tutto  le 
maestranze  nel  lavoro  per  l’attuazione  del  piano,  per 
il  superamento  delle  norme,  nell’organizzazione  del 
movimento  del  lavoro  d’assalto  e dell’emulazione  so- 
cialista.  .'ill 
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1/  UFFICIO  STATALE  PER  LA 
PIANIFICAZIONE  ha  pubblicato  Ie 
cifre  definitive  relative  al  compimen- 
to  del  prime  anno  del  piano  quin  - 
quennale.  I risultati  raggiunti  sono 
veramente  lusinghieri  e lasciano  cre- 
dere  che  gli  anni  futuri  saranno  anni 
di  maggiori  succes&i  per  la  cdifica- 
zione  socialista  in  Cecoslovacchia.  I 
successi  economici  del  popolo  recoslo- 
vaeco  rafforzano  il  settore  socialista 
delreconomia,  rafforzano  le  basi  per 
lo  sviluppo  ulteriore  delle  forze  nro- 
duttive  e in  modo  particolare  miglio- 
rano  il  livello  di  vita  del  popolo  lavo- 
ratore. 

Il  piano  della  produzione  industria- 
le  nell’anno  1949  $ stafco  porfiato  a 
termine  nella  misura  del  102%.  L’in- 
dustria  energetica,  quella  metallurgy 
ra  e quella  siderurgica  hanno  termi- 
nate il  loro  piano  raggiungendo  il  102 
per  cento.  L’mdustria  chimica  ha  rag- 
gmnto  U 103  mentre  Tindustria  del- 
Ii abbigliamenfo  ha  raggiunto  il  106 %. 
Queste  sono  le  punte  massinie  della 
produzione  mdustriale;  ie  punte  mi- 
nmie  sono  l’mdustria  del  vetro,  che 
ha  raggiunto  appena  il  95%,  e 1’in- 
dustria  dei  grammofoni  e del  film  che 

m^fraff11Unt°  11  99%'  Complesslva- 
mente  il  piano  della  produzione  in- 

alimen  a’  faT  eccezione  dell’industria 
aluneniare  che  ha  raggiunto  il  98%. 

c stato  dunque  teraiinato  con  succes- 

SiS?  IT  s-ate  superate  ,c 

aamnte  dal  piano  generale.  Tutte 

le  rea7iClfre-  S'?”°  da  I,ara«ona«’Sl  COM 

le  realizzaziom  raggiunte  net  1948 

1949  tl  a flnP -deI  piano  bien«ale.  Nel 
9*9, '*  P a”°  e s-tato  sui»era<o  special - 
mente  in  questi  settori:  produzione 
del  coke,  del  minerale  di  ferro  della 
nafta,  dell’eneirgia  eletfcrica,  dell’alc- 

detl”’  dC’  ferr°'  elettroinotori, 

degli  autobus,  delle  macchine  agrico- 
le. del I eemento,  dei  tessuti,  dei  con-1 

la  birra!™'01’  de"e  m,,tocicIc“e  c del- 
* * * 

M WA  CONFEREN- 
ZA  MEDICA  tenutasi  a Praga  net  feb- 

Tt  Sku-°  11  Vlce  ministro  della  Sa- 
lute pubblica,  dott.  Kriegel,  ha  rilevato 
come  per  il  1953,  ultimo  anno  del  pla  ’ 
no  qumquennale  sia  previsto  uno  stan- 
ziamento  di  3600  milioni  di  corone  de- 
voluto  alle  assicurazioni-malattie.  Talc 
cifra  superera  di  un  milione  di  corone 
la  somma  impiegata  per  il  medesimo 
fc°po  nel  1943.  Nel  1953  inoltre  il  vo- 
lume -dell’assistenza  medica  tospedali 
sanatori,  medieinali,  ecc.)  sara  aumen- 
tato  da  un  valore  di  4300  milioni  di  co- 
rone a 9500  milioni.  Gli  investimenti 
per  i servizi  sanitari  ammonteranno  ad 
oltre  10.500  milioni  di  corone. 

n dott-  Kriegel  ha  inoltre  sottolinea- 
to  Pimportanza  del  fatto  che  I’assi- 
stenza  sanitaria  sara  decentrate  nella 
misura  piu  larga  possibile  nelle  fab- 
briche  e nei  piccoli  centri  culturali. 


L’lNDCJ STRIA  EDILIZIA,  che  era 
rimasta  molto  indietro  a causa  del 
fatto  che  non  tutte  le  aziende  erano 
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II  quotidiano  <c  Prace »,  organo 
dei  sindacati  cecoslovacchi,  il  gior- 
fw  10  marzo  scorso  ha  pubblicato, 
nella  sua  rubrlca  speciale  « Come 
lavoriamo  noi »,  dedicata  ai  nuovi 
ritroyati  tecnicl  introdotti  dagli 
stessi  lavoratori  alio  scopo  di  au- 
mentare  il  rendimento  e la  produt 
tivita  del  Iavoro,  un  articolo  del- 
l’operaio  italiano  Mele,  tornitore 
della  officina  meccanica  di  Komo- 
rany,  il  quale  ha  organizzato  la  sua 
squadra  in  modo  tale  che  ogni 
operaio  e ora  in  grado  di  servire 
piu  di  una  tornitrice  meccanica. 

II  Mele  con  questo  suo  nuovo 
metodo  di  Iavci*ro  ha  supetiato  la 
norma  assegnatagli  di  ben  il  650 
per  cento  raggiungendo  un  vero 
record  e contribuendo  cosi  effica- 
cemente  al  m%lioramento  della 
nroduttiyita  della  intera  fabbrica. 


state  nazionalizzate,  nel  1949  ha  rag- 
giunto dei  buoni  risultati  realizzando 
il  piano  al^  102%.  Si  consider i che  nel 
1948  il  piano  defPindiustria  ediliziia 
era  stato  realizzato  soltanto  all’85%. 
Ecco  il  risultato  della  nazionalizzazio- 
ne  della  pianificazlone  delPedilizia. 

Questi  risultati  sono  stati  raggiunti 
grazie  anche  al  coutinuo  aumento  del- 
la manodopera:  75.000  operai  nell’in 
dustria  in  generale  e 51.000  nell^edili- 
zia.  Nel  settore  puhblico  dell’agricol- 
tura  si  e a\mto  un  afflusso  di  43.500 
lavoratori.  E’  nel  settore  socialista  che 
e crcsciuto  i]  numero  dei  lavoratori. 
D altro  canto  il  settore  dcll’artigiana- 
to  e diminuito  ,del  20%,  quanto  al  nu- 
mero  della  mano  d’opera  e il  settore 
delle  cooperative  comunali  e raddop- 
piato.  E*  da  segnalare  ancora  l’aumcn- 
to  del  nuniero  delle  donnc  immesse  in 
questo  ultimo  anno  della  produzione. 

L’aumento  della  produttivita  del  la- 
voro  appare  chiaro  dal  fatto  che  men- 
tre la  produzione  e aumentata  deH’8%' 


rispetto  al  1948,  l’aumento  del  nume- 
ro degli  impiegati  nella  produzione 
stessa  e stato  appena  del  4,3%.  Percio 
la  produttivita  e aumentata  del  3,5%. 
L’emulazione  socialista  e stato  il  fat- 
tore  principale  di  questo  brillante  ri- 
sultato. Dal  gennaio  al  dicembre  1949 
il  numero  dei  lavoratori  partecipanti 
all’emulazione  SQicialista  e*  aumentato 
da  69.000  a 691.000. 


SPECIAL!  AEREI  PER  IL  TRA- 
S PORTO  DEI  FElR.ITI  e dJei  malati 
gravi  verso  le  cliniche  specializzate 
verranno  impiegati  prossimamente  in 
base  ad  un  accordo  s-tabilito  fra  il  Mi- 
nistero  della  Salute  Pubblica  e quello 
della  Difesa  Aerea.  Il  trasporto  sara 
cseguito  gratuitamente. 


800  DELEGATI  SI  SONO  RIUNITI 
A PRAGA  in  occasione  della  prima 
conferenza  dei  tribunali  popolari.  I 
delegati  rappresentavano  36.000  mem- 
bri  dei  tribunali  popolari.  La  parola 
d’ordine  della  conferenza  e stata:  I 
tribunali  popolari  — sostegno  della 
classe  operaia  nella  Iotta  per  il  socia- 
lismo.  Dopo  il  discorso  del  presidente 
della  repubblica  Element  Gottwald, 
ha  preso  la  parola  il  ministro  della 
giustizia,  dott.  Alexej  Cepicka,  Il  mi- 
nistro della  giustizia  ha  messo  in  lu- 
ce i risultati  ottenuti  nel  campo  della 
giustizia  popolafrc  ^dopo  un  anno  di 
esperienze.  Egli  ha  sottolineato  il  ruo- 
lo  della  giustizia  nella  soeieta  borghe- 
se  da  una  parte  e nella  soeieta  socia- 
lista dall’altra.  Nella  soeieta  socialista 
la  giustizia  serve  agli  interessi  del 
nopolo  lavoratore,  che  costruisce  una 
nuova  soeieta  in  cui  e stato  abolito  lo 
sfruttamento  delTuomo.  La  giustizia 
borghese  e al  servizio  di  un  ristretto 
gruppo  di  sfruttatori  che  opprimono 
la  maggioranza  della  popolazione  at- 
tiva  e non  esitano  ad  usare  i piu  bru- 
tali  mezzi  di  repressione. 
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Jiri  Wolker,  poeta  nostro 


Si  compie  in  questo  mese  di  marzo  il  cinquante- 
simo  anniversario  della  nascita  di  una  delle  pin  il- 
lustri  personalita  della  poesia  cec a moderna>  di  quel 
Jiri  Wolker  che  fu  chiamato  nella  sua  breve  vita , 
tutta  conclusasi  nel  giro  di  ventiquattro  anni,  a dare 
la  piu  valida  testimonianza  del  suo  grande  amove 
per  il  suo  popolo  e la  sua  terra. 

Jiri  Wolker  nacque  ai  confini  di  due  secolv  q uan- 
do,  definitivamente  spezzate  le  catene  del  feudale- 
simo , ingrossa  e ribolle  su  tutto  il  mondo  la  poderosa 
ondata  popolare  rivoluzionaria,  quando  la  classe  ope- 
raia  spezza  il  f route  Idalla  oppressione  laddove  esso 
sembrava  piu  forte  e capace  di  resistenza,  dove  e 
piu  grave  e duro  il  servaggio . I popoli  ceco  e slovac- 
co  cercano  essi  pure,  in  quegli  anni , la  via  della  li- 
berazione  e uniscono  i tentativi  volti  a scrollare  dal- 
le loro  spalle  il  giogo  della  dominazione  austro-un - 
gherese  con  quelli  volti  a liberare  la  loro  cultura  na- 
zionale dalla  egemonia  tedesca  e,  a scendere  ancora 
piu  nel  profondo,  con  quelli  volti  ad  aprire  alle  classi 
lavoratrici  nuove  prospettive  di  civile  progresso  e di 
liberta.  La  prima  guerra  mondiale>  che  culmina  con 
la  Rivoluzione  di  Ottobre , serve  ai  popoli  della  Boe- 
mia  e della  Slovacchia  come  sprone  per  la  lotta  di 
indipendenza  e se  il  proletariato  cecoslovacco^  privo 
in  quegli  anni  di  un  vero  par  tit  o capace  di  guidarlo 
verso  la  completa  emancipazione , si  fa  rubare  da  al- 
tri  i frutti  della  lotta*  pure  una  grande  ondata  di 
rinnovamento  democratico  percorre  la  nuovq,  Repub-, 
blica. 

Ef  in  quegli  anni , e precisamente  nel  1919,  che  un 
ragazzo  allora  sconosciuto * giunge  a Praga  dalla 
provincia.  Gli  bastano  pochi  mesi  per  farsi  conoscere 
e stimare  da  tutti  i circoli  letter ari  della  capitale : in 
pochi  anni  balza  alia  testa  di  tutto  Vambiente  dei 
giovani  poeti  cechi . 

La  sua  esperienza  di  quegli  anni  e decisiva.  Jiri 
Wolker  e testimone  del  tradimento  operato  dalla 
grande  borghesia  ai  danni  del  movimento  nazionale 
di  emancipazione  delle  classi  lavoratrici,  assiste  alle 
orudate  di  protesta  rivoluzionaria  del  proletariato * 
che  dopo  aver  tutto  dato  per  la  rinascita  della  patria 
si  sente  ingannato  e tradito  dai  nuovi  dirigenti , assi- 
ste alle  brut  alt  repressioni  della  polizia,  ai  conflitti 
nelle  strade > alia  lotta  di  classe  che  si  spiega  vio- 
lenta . Wolker  e al  fianco  della  classe  operaia,  si  unisce 
al  gruppo  idei  poeti  proletari  guidato  da  S.  K.  Neu- 
man, proletario  e poeta  egli  stesso. 

La  sua  non  fu  una  strada  comoda.  Il  giovane  Wol- 
ker, cresciuto  in  un  ambiente  di  piccola  borghesia 
provinciate,  dovette  prima  di  tutto  eliminare  da  se 
gli  influssi  della  letteratura  decadente  borghese  al- 
lora imperante  nei  salotti  di  Praga . In  questo  lavoro 
di  pulizia  egli  si  accorge  come  il  cosmopolitismo  della 
poesia  decadente  europea,  presentato  e difeso  dalla 
critica  borghese  come  il  massimo  punto  di  arrivo  e 
la  compiuta  esperienza  lirica  del  mondo  modernu, 
altro  non  e che  il  grave  sintomo  di  decddenza  gene- 
rate della  societd  borghese , segno  e annunciatore  del- 
la prossima  inevitabile  fine.  Il  giovane  poeta  ama 


invece  ingenuamente  la  inta,  la  luce*  il  calore  del  sole 
e della  natura. 

Wolker  punta  la  sua  attenzione  sui  compositori 
delle  celebri  ballate  ,del  secolo  scorso,  su  Erben  e 
Celakovsky  soprdtuttO’  che  gli  sembrano  a ragione 
died  volte  piu  veri,  « die-ci  volte  piu  proletari  che 
Apollinaire  »>  come  egli  si  esprimeva.  Questa  scelta 
cosciente  e la  piu  bella  ■ dimostrazione  della  strada 
scelta  dal  giovane  poeta:  liberarsi  dalle  esperienze 
decadentistiche , iscriversi  fra  le  file  di  coloro  ai  q uali 
come  scrisse  Fucik  — « era  esclusa  la  cultura  bor- 
ghese e la  comprensione  di  uno  spiritoso  Nulla  ».  Wol- 
ker sceglie  la  strada  del  suo  inserimento  nella  sen- 
sibilita  e nella  comprensione  della  giovane  classe  ope- 
raia  nazionale , diviene  poeta  combattente  per  il  so- 
cialismo.  Le  sue  opere  vanno  nelle  mani  fiel  popolo > 
il  popolo  lo  riconosce  immediatamente  e lo  ama:  egli 
parla  la  sua  stessa  lingua,  egli  e il  piu  caro  di  tutti  i 
poeti . 

Il  suo  mondo  poetico  e gia  completamente  rivela- 
to  nella  prima  raccolta  di  versi  pubblicata  nel  1920 
col  titolo  « Uospite  in  casa  » e si  allarga  e approfon- 
disce  nella  raccolta  « I/ora  difficile  »,  nella  quale  la 
strada  del  poeta  accanto  al  popolo ■ per  la  liberazione 
del  lavoro  vista  come  unica  via  per  la  rinascita  del 
mondo,  e gia  completamente  segnata.  Qui  Wolker 
lancia  il  suo  appello  a tutti  gli  uomini  giusti  perche 
si  pongano  a fianco  dei  perseguitati  e degli  umili: 

« Se  vedete  due  uomini  lottare,  e uno  combatte  con- 
tra le  ingiustizie  e vi  e caro  per  le  sue  sofferenze  e 
per  il  suo  coraggio>  mentre  dalValtra  parte  scoprite 
la  falsita,  la  viglia cca  astuzia  e la  forza  comprata> 
non  vi  sard  possibile  non  amare  di  tutto  cuore  il  pri - 
mo  e non  stargli  accanto  ...  Ma  noi  vediamo  oggi'la 
lotta  di  questi  due  uomini,  di  due  mondi:  tutto  l uni- 
verso  trema  sotto  i loro  col pi  e il  nostro  cuore  lan- 
guisce  nelVangoscia  e canta  nella  speranza  ». 

Molti  anni  sono  passati  da  quando>  il  poeta  scrive- 
va  queste  parole.  Il  popolo  cecoslovacco  ha  compiuto 
un  lungo  cammino , ha  l asciato  alle  spalle  Voppressio - 
ne  e la  schiavitu>  si  e liberato  dalV oppressione  del  fa- 
scismo , ha  scacciato  gli  sfruttatori . La  Repubblica  ce- 
coslovacc a>  fraternamente  unita  a tutti  i popoli  li- 
beri,  si  avvia  sull a straida  del  progresso  indefinito , di 
una  vita  migliore,  libera , piena.  Il  popolo  cecoslovac- 
co celebra  con  c ommozione  quelli  che  hanno  lottato 
nel  passato  per  aprirgli  questa  strada  felice , che  ham 
no  risparmiato  le  forze  per  aiutarlo  a liberarsi  dal 
giogo. 

Jiri  Wolker  e uno  del  primi  e piu  grandi  amici 
del  popolo  e il  suo  nome  rimarra  per  sempre  legato 
alia  sua  lotta.  La  sua  voce  risuona  oggi  come  uno 
squillo  di  guerra  contro  i tiranni  e i mercanti  di  uo- 
mini; il  suo  nome  vive  nel  cuore  della  nazione  come 
una  preziosa  eredita  rivoluzionaria. 

Il  suo  insegnamento  e semplice  e grandioso.  Egli 
ci  rammenta  in  ogni  verso  che  bisogna  lottare  per 
portare  la  giustizia  nel  mondo'  che  non  e’e  piu  nobile 
e bella  missione  che  quella  di  unirsi  per  il  trionfo 
delle  idee  giuste. 
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Qli  occlii  di  un  fuochista 


j 


Tacqucro  le  officine , tacquero  le  vie 

s’ addormentarono  le  slelle  intorno  alia  luna 

e per  la  cittd  nelVora  tardiva , 

un  solo  edijicio  non  chiuse  gli  occhi: 

gli  occhi  suoi  ardenti  nella  notte  gridavano 

che  in  mezzo  alle  macchine  alle  leve  ai  form  alle  caldaie  d'ac*  - 

died  lavoratori  intrecciavano  i loro  muscoli  di  ferro  feiaio  j 

per  trasformare  in  luce  le  mani  e gli  occhi. 

« Antonio , fuochista  della  centrale  elettrica , . i 

uggiungi  carbone  nel  fornof ». 

Oggi  Antonio  come  sempre  da  2 5 anni 
apre  il  forno  con  la  pala  di  ferro, 

Vola  fuori  la  fiamma  scarlatta  sibilando:  J 

la  fornace  incandescente  ed  il  giovane  3 

con  le  brace ia  irrigidite  dal  fuoco,  J 

Antonio  aggiunge  una  palata  di  carbone  l 

e siccome  solo  dalVuomo  pud  avere  la  luce 
getta  col  carbone  ogni  giorno  un  pezzo  dei  suoi  occhi:  1 

e gli  occhi  suoi  chiari,  come  fiori  turchini 

galleggiano  sopra  la  cittd , lungo  le  sorgenti  dei  fili  d’acciaio  i 
per  illuminarsi  in  luci  gioiose  net  caffe,  nei  teatri, 
sopratutto  al  desco  ov’e  la  famiglia  riunita. 

* Compagni  operai  della  centrale  elettrica, 
mia  moglie  e cost  strana ! 

Quando  la  guardo  negli  occhi 
piange  e mi  dice  ” maledetto  ” 

Dice  che  non  ho  piu  i miei  occhi  di  un  tempo 
quando  salimmo  insieme.  aWaltare: 
erano  belli , grandi  come  due  pagnotte  di  casa, 
quello  che  oggi  mi  resta  nella  mia  guancia  scarna 
sono  due  povere • briciole  su  un  piatto  vuoto ! ». 

Ridono  i compagni  e Antonio  ride  insieme  con  loro . 

1‘utti  in  mezzo  alia  notte  degli  occhi  elettrici 
sostano  a pensare  un  memento  alia  propria  moglie 
che  pensa  ingenuamente  cost  spesso 
che  il  marito  e venuto  al  mondo  soltanto  per  let. 

Come  fece  per  venticinque  anni 
con  la  pala  pesante 
Antonio  apre  il  forno. 

Capire  la  donna  non  e sempre  facile 

la  donna  ha  una  veritd  sua,  ma  e vera  lo  stesso . 


Antonio  aggiunge  carbone  al  fuoco , 

mescola  al  carbone  il  fiore  dei  suoi  occhi,  e forse  non  !o  sa 
perche  Vuomo  coi  suoi  occhi  grandi  vuol  spandersi  sopra  la' 
come  il  sole  e la  luna , dalle  due  parti  [terra 

delle  tries  si  e dell’amore  vuol  entrar  nclle  sue  parte. 

A l lor  a Antonio  fuochista  dalle  mani  callose 
vide  d’nn  tratto  insieme  i suoi  venticinque  anni  nella  pala  ne ) 
Vide  il  fuoco  come  una  lama  tagliare  i suoi  occhi  [forno. 
e capi  che  poteva  gia  morirc  da  uomo. 

E nella  notte,  sul  mondo , lancio  un  grido  terribile; 

« Compagni  della  centrale  elettrica 
sono  ciecn;  non  vedn  piu / 

Accorrono  gli  amici 
inorriditi  al  suo  grido , 

10  riconducono  a casa 
chiuso  nella  duplicc  notte. 

Sulla  soglia  di  una  notte 
la  moglie  genie  col  figlio, 
sul  la  soglia  delValtra  notte 

11  grande  cielo  si  e spalancato. 

« Antonio 
marito  mio  caro 
perche  mi  ritorni 
a quest’ ora? 

Perche  amavi 
quella  crudele 
ragazza  di  ferro 
col  fuoco  e la  pala ? 

Perche  Vuomo 
ha  sempre  due  amort ? 

E perche  Vuno  egli  lo  uccide, 
e per  Valtro  egli  muore ? 

Non  risponde  il  cieco , scivola  giu  nella  tenebra 
e la  tenebra  lo  stringe  c lo  fascia; 
il  cuore  ferito  evade  dal  petto , 
va  per  il  mondo  in  cerca  di  altre  bende , 
eppure  sulla  cecitd  nera  e sospesa  una  lampada. 
i tuoi  occhi  sono  quelii  che  tu  donasti  al  mondo 
Non  e una  lampada  di  gioia  ma  sono  gli  occhi  puri 
per  non  morire  piu , perche  avesse  una  luce  piu  chiara. 

Sei  tu,  fuochista , cresciuto  mi  resti  del  tuo  corpo  martoriato 
Sei  tu  che,  cieco,  ti  guardi  ancora  giacere. 

Uoperaio  e mortale 
pero  il  lavoro  e vivo 
muore  Antonio, 
ma  la  lampada  canta: 

« Cara  moglie,  o moglie; 
non  piangere  piu ! ». 

(Trad.  Luigi  Salvini) 
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JIRI  WOLKER 


ARTE  DI  TENDENZA 


Si  e c onvpiuto  nel  mas#  di  marzo  il  cinquan- 
tesimo  anniversario  della  nascita  di  J'iri  Wol- 
ker, il  poeta  che  ha  legato  il  suo  nome  alle  pri- 
me lotte  del  popolo  cecoslovacco  per  la  libertd 
e il  lavoro.  « Devetsil  » (Nove  forze)  si  chiamo 
un  movimento  letter ario  che  raccolse  nel  1922 
attorno  a Jin  Wolker  tutti  i poeti  d’avanguardia 
cecoslovaachi.  Questo  movimento  si  proponeva 
di  lottare  per  un’arte  nuov a}  che  fosse  intesa 
dalle  masse  proletarie  e che  traesse  motivi  di 
ispirazione  dalle  loro  lotte  per  un  migliore  av - 
venire.  Un  conttibuto  sostanziale  a tali  lotte 
doveva  esser  apportato  dagli  artisti  stessi,  che 
dovevano  liberarsi  del  loro  io  per  fondere  la 
loro  coscienza  c on  la  coscienza  delle  masse.  Dal 
manifesto  del  « Devetsil » dovuto  alia  penna  di 
Wolker , pubblichiamo  questo  largo  estratto: 

Qual’e  la  c aratteristica  fondamentale  della  nuova 
arte?  Quando  viene  abbattuto  il  regime  borghese 
decade  anche  la  sua  ideologia  e conseguentemente 
anche  l’arte  borghese.  Considerando  il  mondo  dal 
punto  di  vista  del  marxismo  non  adoperiamo  il  ter- 
mine  « borghese » attribuendogli  un  signiflcato  oi- 
fensivo.  Quando  diciamo  « borghese » pensiamo  in 
realta  all’artc  che  sorge  dalle  condizioni  del  regime 
capitalistico  del  secolo  XIX  e dell’inizio  del  secolo 
XX.  Vogliamo  riferirci  all’arte  buona,  perche  quella 
cattiva  non  e arte.  Arte  borghese  consideriamo  anche 
l’arte  di  ispirazione  progressista  o sociale  che  pero 
rimane,  a causa  dei  suoi  mezzi  formali  ed  artistici, 
autentica  espressione  del  periodo  borghese.  Natural- 


mente  inseriamo  in  queste  categorie  anche  le  serie 
infinite  dei  vari  ismi,  dei  vari  esperimenti  traenti 
origine  dalla  fredda  speculazione,  che  si  sono  susse- 
guiti  come  immagini  cinematografiche  e che  si  sono 
risolti  nel  nichilismo  puro  e semplice. 

I giovani  artisti  non  si  accontentano  di  criticare 
la  realta,  ne  di  dipingere  mediante  miti  il  futuro.  Essi 
vogliono  invece  lottare  per  Favvenire  e la  lotta  e 
il  loro  legame  principale  tra  Foggi  ed  il  domani,  la 
lotta  e Felemento  per  mezzo  del  quale  nel  loro  cuore 
il  presente  si  fonde  col  futuro.  Per  questo  motivo  la 
caratteristica  fondamentale  della  nuova  arte  e lo, 
spirito  rivoluzionario. 

Cosa  significa  la  rivoluzione  nell’arte?  La  rivolu- 
zione  nell’arte  consiste  anzitu'tto  nella  liberazione 
dai  vecchi  schemi  artistici  e nell’impegno  per  attuare 
la  realizzazione  di  una  nuova  arte  proletaria.  L’arti- 
Sta  rinnega  il  culto  delFindividuo.  Si  inserisce  nel- 
l’ambito  di  coloro  che  combattono  la  sua  battaglia. 

Trova  il  suo  posto  nella  collettivita  intellettuale. 
E?  qui  che  vuol  essere  ascoltato t La  sua  attivita  crea- 
tiva  si  pone  non  al  di  fuori  della  massa,  ma  al  suo 
interno.  Percib  i principi  basilari  dell’arte  proletaria 
sono  esattamente  contrari  a quelli  delFarte  borghese. 
All’individualismo  viene  sostituito  il  collettivismo, 
al  posto  delFarte  per  Parte  la  tendenza. 

Che  cosa  e il  collettivismo?  Il  collettivismo  e la 
concezione  della  vita  non  come  azione  di  singoli,  ma 
come  azione  di  un  insieme  d(L  individui  collegati  da 
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II  12  dello  scor&o  mese  si  • compiuto 
il  ventesimo  anniversario  della  morte 
di  Alois  Jirasek,  il  piii  popolare  autore 
di  roman zi  storioi  cecoslovacco.  Fra  !e 
sue  opere  celeberrime  sono:  il  ciclo 
« Fraternita » sull’epoca  hussita,  « F.  L. 
Vek  » sul  periodo  rieorgimentale  o « Vec- 
chie  leggende  cache », 


un  pensiero  comune.  Non  si  pongono  in  rilievo  gli 
elementi  di  distacco,  ma  si  esaltano  invece  gli  ele- 
menti  di  unione  tra  gli  individui.  L’artista  proletario 
opera  nell’ambito  di  tali  elementi  di  unione.  Egli 
non  si  pone  al  di  sopra  delle  masse,  ma  dentro  di  es- 
se, il  sentimento  della  collettivita  non  e per  lui  una 
semplice  esperienza  artistica,  ma  una  realta  viva. 
Egli  non  desidera  esprimere  soltanto  il  movimento 
delle  masse , ma  ne  vuole  anche  penetrare  i motivi  ed 
il  significato. 

Praticamente  il  collettivismo  significa  la  coscien- 
za  della  solidarieta  di  elasse ... 

Che  cosa  intendiamo  per  tendenza  nelVarte?  Ogni 
arte  cosciente  del  compito  ehe  si  propone  e tendenzio- 
sa.  L’arte  proletaria  lo  e in  misura  superiore  alle 
altre  perche  piu  delle  altre  e cosciente  del  suo  com- 
pito e lo  esprime  concretamente.  Essa  .non  vuole  esser 
basata  sulla  facile  saggezza,  non  vuole  mantenersi  su 
due  staffe,  non  vuole  esser  priva  di  significato,  come 
la  maggior  parte  delle  opere  dell’arte  borghese.  11 
suo  c^ire  e:  si,  si  — no,  no. 

Essa  non  si  otterra  mediante  la  scelta  dft  oggetti 
tendenziosi.  Non  cercheremo  niente  di  diverso  da 
quello  cui  volevamo  guardare,  soltanto  vorremo 
guardare  in  modo  nuovo. 

L’ottimismo.  Dai  presupposti  basilari  della  nuova 
arte  deriva  pure  un’altra  sua  caratteristica,  ehe  non 
ne  e un  vero  e proprio  elemento  speciflco,  ma  che, 
traendo  origine  da  condizioni  differenti,  ne  e una 
funzione.  E’  il  suo  ottimismo.  Il  romanticismo  divise 
la  vita  in  due  categorie:  realta  e sogno.  Avendo  posto 
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il  supremo  ideale  di  felicita  al  di  fuori  delle  possibi- 
lita  di  questo  mondo  esso  si  areno  nel  pessimismo 
Affinche  qualcosa  fosse  bella}  essa  doveva  essere  ir- 
raggiungibile.  Il  romantico  non  voleva  la  felicita  — 
voleva  tormentarsi  per  la  felicita  — voile  essere  ddo, 
oppure  demone  — mai  voile  esser  uomo.  Percio  la 
vita  venne  vissuta  nel  segno  della  vanita  e l’arte  fu 
di  tale  vanita  espressione.  La  sapienza  proletaria  tro- 
va  solo  in  questo  mondo  il  fondamento  della  vita. 
Non  aspira  alia  felicita  celeste,  desidera  solo  la  feli- 
cita umana,  entro  i limiti  delle  sue  possibilita.  Ho 
gia  scritto  che  dalle  inconscie  regioni  djel  celeste  essa 
passa  a quelle  conscie  dell’umano,  e che  vuole  un  con- 
crete mutamento  del  concreto,  che  e possibile  ed  ac- 
quisibile  mediante  la  lotta  deH’umanita.  L’arte  pro- 
letaria, ^essendo  priva  di  interne  fratture,  e ottimi- 
stica.  E’  necessario  pero  fare  una  distinzione.  Anche 
gli  ultimi  germogli  della  filosofla  borghese  sono  stati 
ottimistici.  In  che  cosa  consiste  la  differenza  di  que- 
ste  caratteristiche  chiamate  con  il  medesimo  termi- 
ne?  La  differenza  sta  nei  flni  proposti.  L’ottimi- 
smo borghese  era  simile  alle  ali,  quello  proletario 
e simile  ad  un’arma.  Il  primo  era  pazienza,  il  secon- 
do  e fervore,  l’uno  trascinava  l’uomo  al  di  sopra  del 
mondo,  il  secondo  lo  spinge  alia  lotta  per  conqui- 
starlo.  Il  nuovo  ottimismo  non  e dunque  determinate 
dalla  fede  nella  perfezione  del  mondo  attuale,  ma 
dalla  fede  nelle  possibilita  di  un  suo  miglioramento. 
Non  induce  dunque  l’uomo  a considerarlo  tranquilla- 
mente  come  la  cosa  migliore  che  possa  esistere. 

Esso  gli  da  invece  la  fede  in  se  stesso,  e per  lui 
garanzia  di  vittoria,  e dunque  lo  chiama  a lla  lotta. 
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Cultura  nuova  e tradizione 

— Lettere  da  Praga  =====—=== 


C ado  no  in  aprile  due  importanti  anniversai  i cul- 
turali.  11  popolo  cecoslovacco,  infatti , commemora  in 
aueslo  mesa  it  seicentoduesinio  anniversario  della  foii- 
dazione  delFAteneo  di  Praga  e in  secondo  luogo  la 
mortc,  avvenuta  nel  1937 , del  pin  insigne  critico  ceco 
delta  passata  gencrazione,  F.  X-  Saida. 

Quest e due  ricorrenze  forniscono  una  otlima  occa - 
sione  per  che  Fopinione  pubblica  cecoslovacca  approfon - 
disca  ancora  la  consapevolezza  del  suo  attcggiamento 
verso  Feredila  cullurale  del  passato  e valorizzi  nuova- 
mettle  la  tradizione  scientifica  ed  artistica  lasciatale  in 
eredild. 

I valori  della  tradizione 

Si  procedc  oggi  alia  valutazione  delle  credita  cultu- 
rale  del  passato  purtendo  da  posizioni  assolulamcnte 
nuove . La  nuova  societd  in  marcia  verso  il  socialismo 
non  respinge  a priori  nessuno  dei  valori  del  passato, 
nut  consider  a compito  principalc  di  tutti  gli  uomini  di 
cultura,  e particular mente  degli  storici  della  scienza  e 
delVarte,  quello  di  porre  in  luce  tutto  cio  che  nel  pas- 
sato cullurale  della  nazione  ha  valor e progressista , sve- 
lando  in  esso  quei  filoni  posilivi  di  nuova  cultura  che 
per  lunghi  anni  so  no  stati  fiascos  ti  e celati  dalla  scienza 
borghese . Scopo  di  questo  lavoro  di  revisione  e quello 
di  sorreggere  la  coscienza  delle  tradizioni  democratiche 
della  cultura  nazionale  e,  content porancamente,  di  for - 
nire  i presupposti  e le  basi  per  la  forrnazione  di  una 
nuova  cultura  socialista.  La  scienza  cecoslovacca  Jut  dim 
nanzi  a se  un  cnor  me  lavoro  in  quest  a direzione.  Essa 
davra  necessariamente  fare  i conti  con  ogni  problema 
del  passato,  dovra  creare  una  nuova  attivila  critica  die 
abbia  le  sue  basi  sulFideologia  della  classe  operaia,  sul 
marxismo- ten  inis  mo. 

Anche  le  attuali  celebrazioni  dell9  anniversario  del - 
FUniversita  di  Praga  rientrano  in  questo  nuovo  cliitia 
scienlifico.  Tanlo  il  pubblico  che  gli  sludiosi  sono  por- 
tati  ad  inter essar si  particular mente  ai  due  period!  della 
vita  universitaria  di  Praga  che  nel  passato  assunsero 
un  i adore  pill  nettamente  progressista. 

L/epoca  huss-ita 

Ci  riferiamo,  naturahnente  alVepoca  hussila,  pe- 
riodo  di  profonde  lotte  religiose  e sociali  della  prima 
meta  del  secolo  XV.  E9  infatti  in  quel  periodo  die  per 
la  prima  valla  si  manifest  a nei  pacsi  cechi  Fegemonia 
spirituale  della  borghesia  cittadina  capace  di  dar  vita 
ad  un  movimento  progressista  rivolto  contro  i feudatari 
e contro  la  chiesa,  rappresentante  del  dominio  feudale 
nel  campo  ideologico.  E 9 un  movimento  che  trascina 
con  se  i piu  vasti  strati  della  popolazione  e che  itile- 
ressa  e sommuove  non  soltanto  i ricchi  borghesi  citta - 


ditii,  nut  anche  i poveri,  i contadini , gli  artigiani.  Tale 
movimento  assume,  nel  suo  periodo  cuhninante , un  ca- 
l'alter  e nettamente  rivoluzionario:  nel  centra  piu  radi- 
cate della  rivoluzione  hussita,  la  citta  di  F abor , si 
giunge  perfino  alia  divisione  dei  prodotli  secondo  i bi - 
sogni  dei  cittadini  e alia  proclamazione  della  completa 
parita  di  diritti  per  latte  le  categoric  sociali  (periodo 
cosidetto  del  « comunismo  taborita »).  Il  padre  spiri- 
tuale del  movimento,  il  riformatore  Giovanni  Bus,  fu 
reltore  delVUniversita  di  Carlo m a Praga. 

11  secondo  periodo  sul  quale  si  concentra  Fatten - 
zione  degli  storici  progressists  cechi  e slovacchi  e quello 
del  risorgimento  nazionale  della  prima  meta  del  secolo 
XIX.  E9  in  questo  periodo  che,  nonostante  la  tenace  re- 
sistenza  della  monarchia  reazionaria  austro-ungarica, 
risorge  la  vita . universitaria  cecoslovacca  sulla  quale,  ac- 
canto  ad  clcmcnti  antipopolari  appoggiati  e spessq  im- 
post! dal  governo  austriaco,  agiscono  anche  scienziati 
progressist i e legali  al  popolo.  In  quel  periodo  svolge  la 
sua  attivila  nelFateneo  praghese  il  noto  fisiologo  Jan 
Evangelista  Purkyne , ben  noto  agli  sludiosi  di  tutto  il 
mondo.  Ndlo  stesso  periodo  diffondono  dalla  scuola  di 
Praga  idee  avanzate  e progressive,  nonostante  le  perse - 
cuzioni  alle  quali  furono  soltoppsti  da  parte  della  so - 
del  a ufficiale  e della  chiesa,  il  sacerdote  Bernardo  Bol- 
zano e Fhegeliano  Augustin  Smetana. 

Il  Risorgimento 

Negli  anni  immedialamente  precedenli  alia  prima 
guerra  mondiede  FVniversitd  di  Praga  si  irasforma  in  una 
tribuna  della  quale  gli  dementi  piu  progressisti  della 
borghesia  ceca  diffondono  F amor  di  patria  e l aspirazio- 
ne  alFindipendenza  nazionale.  Anche  nel  periodo  se- 
giientc  alia  guerra  la  vita  universitaria  di  Praga  e carat - 
terizzata  dalla  seria  lotta  che  insegnanti  e studenti  pro- 
gressisti conducono  contro  il  fascismo.  Uno  dei  maggiori 
rappresentanti  della  cultura  universitaria  del  periodo  e 
Vattuale  ministro  della  scuola  Zdenek  Nejedly.  Nel  1939, 
dopo  Foccupazione  della  Cecoslovacchia  da  parte  dei  fa - 
scisti  tedeschi,  ha  inizio  il  periodo  piit  difficile  della 
storia  universitaria  di  Praga.  L Universita  e chiusa , gli 
insegnanti  e gli  studenti  progressisti  imprigionati,  tra - 
sportali  in  Germania . msassinati  dagli  occupmiti.  TJna 
nuova  vita  comincia  per  FUniversita  di  Praga  dopo  la 
libcrazione  della  citta  da  parte  deWArmata  sovietica, 
nuova  vita  tutto  animata  da  uno  spirito  nettamente  an- 
ti fascista  e po polar c. 

Se  FUniversita  si  sta  orientando  verso  il  socialismo , 
ben  differente  e la  posizione  che , fra  il  1945  ed  1948,  vie - 
ne  ad  assumerc  il  responsahile  della  politica  culturale 
della  Repubblica , agente  dichiarato  dei  vecchi  gruppi 
dirigenti,  il  quale  pero  viene  liquidato  dalla  vittoria  del 
febbraio  1948.  Dopo  questa  storica  vittoria  tocca  ai  pro- 
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fessori  e agli  studenti  progressisti  Vonore  e Vonere  di 
dirigev.e  FXJniversita.  E’  cost  che  FAteneo  Carolina  dij 
Praga  si  pone  rmovamente  sulla  via  della  fedelta  al  po-  l 
polo,  al  servizio  delF  educazione  socialisla . 

Come  abbiamo  gia  detto  il  secondo  anniversario  del  I 
mese  riguarda  la  figura  del  critico  letterario  F.  X . Saida  I 
senza  la  quale  non  pub  essere  concepita  la  vita  letteraria  t 
ceca  ncl  periodo  fra  le  due  guerre.  Saida  tiel  lungo  pc - i 
riodo  della  sua  attivita  interviene  non  soltanto  su  tulle  I 
le  questioni  culturali,  ma  anche  su  quelle  politicize  por - * 

tandovi,  al  di  la  della  sua  sostanziale  concezione  ideali-  1 
stica  di  fondo,  quella  sua  profonda  conoscenza  della  cub 
turn  mondialc  e nazionale  che  lo  pone  in  prima  fila  nella  i 
lolta  antifascists  e lo  convince  addirittura  alFunita  da-  1 
zione  sul  f route  del  Partita  Comunista  cecoslovacco. 


P oco  dopo  la  prima  guerra  mondiale,  quando  la  bor - 
ghesia  al  potere  bloccava  la  stampa  comunista , F.  X. 
Saida  donava  al  Partito  Comunista  il  settimanale  Tvorba 
del  quale  era  proprietario . Egli  mai  si  lascib  fuggire  la 
occasione  per  prolestare  contro  gli  arhitri  di  classe  della 
bor  ghesia.  Famosa  resta  la  chiusa  commossa  c rivoluzio- 
nuria  di  una  sua  poesia,  scritta  nel  calore  della  lotta\ 
contro  gli  oppressori  per  commemorare  Fuccisione  di  al- 
cuni  o perai  ammazzati  dalla  polizia  durante  uno  scio - 
pero  m Slot  urchin. 

ha  nu ova  ciillura  socialists  cecoslovacca  non  pub  non 
riconoscerc  che  anche  Saida,  anche  questo  critico  di  ori- 
gine  borghesc,  ma  ouesfo,  si  e inserito  per  senipre  fra  i 
combattenti  per  una  migliore  umanita.  Anche  Saida  e 
patrimonio  della  classe  operaia  e di  tutti  i lavoratori  ce- 
coslovacrhi. 


In  questo  eastello  presso  Pudmerice 
ha  sede  la  Casa  degli  ferittorj  Slovac^ 
chi,  ideale  luogo  di  ritrovo,  di  riposo 
e di  meditazione  per  gli  artisti  s'ovacchi. 
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J V otizia  rio 
cult  u rale 


La  Cecoslovacchia  a Venezia 

La  Cecoslovacchia  ha  da c iso  di  par- 
fceciparc  con  un  -nutrito  g'ruppo  di  opc  * 
re  dovute  ai  suoi  migliori  artist!  rao- 
derni  alia . manifestazione  artrstica  deL 
la  Biennale  veneziana  che  si  terra  ncl 
corso  della  prossima  estate. 

Verra  cos!  contmuata  una  tradizion*- 
di  pcambi  cu^urali  che  sempre  ha  su  • 
scitato  il  piu  grande  inter  esse  presro 
il  pubblico  inter  nazionale  che  trcqoen- 
ta  l’esposizione  veneziana. 

il  bilancio  delVinsegnamento 

Quest'anno  ul  bilancio  idedlinscgna- 
nicnto  -e  di  circa  mezzo  miliardo  supe- 
riore  a quello  idegli  anni  precedent]., 
ha  sottolincato  il  ministro  delVIstruzio- 
ne  Pubblica  prof.  Nejedly.  Il  95,5  % del 
bilancio  sara  destinato  alia  trasforma- 
zione  interna  delVinsegnamento,  delle 
scienze  e delle  arti,  mentre  il  resto 
verra  destinato  alVinvestimento. 

U festival  di  Marianske  Lazne 

Il  famoso  festival  cinematografico  di. 
Marianske  Lazne,  che  ogni  anno  si  tie- 
ne  sotto  il  motto  « Per  un  uomo  nuoyo, 
per  un’umanita  migliore » si  aprira 
quest’anno  il  giorno  15  luglio  Per  c^.u” 
dersi  il  giorno  30  successive.  I film 
presentati  saranno  giudicati  da  una 
giuria  composta  di  artisti,  giornalisU 
ed  esponenti  culturali. 

Il  festival  mette  in  palio  tre  premi 
principali,  il  Gran  Premia  per  un  him 
a lungo  metraggio,  il  Premio  della  ra- 
ce per  un  film  che  esprima  nel  miglior. 
mod,o  Videa  della  pace  e U Premio  dei 
lavoro,  per  un  film  che  esprima  nel 
miglior  modo  Videa  del  lavoro.  Oltre  a 
1 cio  vi  saranno  premi  per  la  miglioie 
refgia,  per:  la  miglio-re  sceneggiatura, 
per  la  migliore  fotografia,  ecc. 

I paesi  e i produtori  interessati  deb- 
bono  segnalare  la  lor©  partecipazione 
entro  il  15  aprile  p.  v.  e i film  debbo- 
no  essere  inviati  entro  il  15  maggio 
presso  Film  Statale  Cecoslovacco,  Sc- 
zione  Estero,  Klimentska  6,  Praha  IT. 
Telegrammi:  Eximpfilms  Praha. 

Celebrazioni  di  T.  G.  Masaryk 

Le  organizzazioni  culturali,  la  stam- 
pa  cecoslovacca  e molti  gruppi  di  ce- 
coslovacchi  alVestero  hanno  commemo- 
rato,  il  giorno  7 marzo  1950,  il  centesi- 
mo  anniversario  della  nascita  del  pri- 
mo  presidente  della  Repubblica  Ceco- 
slovacca, Tomaso  Garrique  Masaryk. 

Mentre  Vorgano  del  sindacato  scrit- 
tori  « Lidove  Noviny » pubblicava  su 
Masaryk  uno  scritto  del  presidente  del 
sindacato  J.  Dr da,  il  « Rude  Pravo », 
organo  del  Partito  Comunista  Cecoslo- 
vacco  dedicava  il  fsuo  « fondo' » alia 
vita  e all’opera  del  iPrimo  presidente. 

Un’interessante  biografia  di  T.  G.  Ma- 
saryk e quella  pubblicata  dalVattuale 
Ministro  della  pubblica  istruzione  dot- 


« Nel  I a miniera»,  di  F.  Hudecek 


tor  Nejedly,  che  ricorda  come  tutte  le 
lotte  di  Masaryk  fossero  dirette  eontro 
lo  stretto  nazionalismo  e lo  sciovmi- 
smo  reazionario  e come  per  queste  sue 
posizioni  egli  fosse  perseguitato  too  ad. 
essere  dichiarato  « corruttore  della  gio- 
ventu  » 'dall’Arcivescovo  di  Praga. 

« Nel  nome  di  Masaryk  si  chiude  un 
periodo  di  storia,  scrive  Nejedly.  Pc- 
riodo  importante,  ma  defimtivamente 
concluso  ». 

Tra  le  jnumerose  celebrazioni  dello 
statista  ricordiamo  quella  avvenuta  a 
New  York  ove  il  ricordo  di  Masaryk  c 
stato  evocato  insieme  a quello  della 
vittoria  (del  po-polo  nel  febbraio  1948. 

Antonio  Pedrotti  a Praga 

Il  noto  maestro  c direttore  di  orche- 
stra italiano  Antonio  Tcdrotti  ha  dirclto 
due  importantissimi  conccrti  alia  I na 
monica  Ccca  a Praga.  La  sua  teemea 
perfetta,  il  sciiso  della  misura  e la 
grande  maestria  hanno  suscitato  l’en- 
tusiasmo  del  colto  pubblico  di  Praga,  d 
quale  ha  tributato  al  Maestro  infinite 
acclamation!  Inoltre,  gli  allicvi  de  - 
l’Accademia  Musicale  di  Praga  c 
esccutori  della  Filarmonica  si  sono  di- 
chiarati  soddisfatti  per  l’amorc  con  cui 
il  maestro  Pedrotti  ha  lavorato  a Pra- 
ga e per  il  succcsso  conscguito  dalla  Fi- 
larmonica  in  seguito  alia  sua  chiara  c 
precisa  direzione. 

Storia  della  poesia  ceca  content- 
poranea 

Per  i tipi  dell’Editrice  D’Argo  e usci- 
to  l’atteso  volume  di  Angelo  M.  Ri- 
pellino  « Storia  della  poesia  ceca  con- 
temporanea ».  iSi  tratta  di  un  grossu 
quaderno  di  oltre  100  pagine  in  cui  il 
lettore  italiano  viene  accostato  con 
sensibility  ed  esattezza  storica ;allo  svi- 
luppo  dei  nuovi  rnoti  animatori  del- 
Vambiente  poetico  ceco  dai  primi  grup- 
pi avanguardisti  sorti  intorno  agli  an- 
ni della  prima  guerra  mondiale  fino  al- 
le  recentissime  realizzazioni  di  Skolau- 


dy  e dei  gruppi  di  « Mlada  Fronta  » e 
di  « Rude  Pravo  ». 

Il  volume  e illustrate  (da  numerose 
tavole  di  Smetana,  Istler,  Kamil  Lho- 
tak,  Frantisek  Hudecek,  Toyen  e altn. 

Il  « miracolc  » di  Cihost 

Il  pubblico  cecoslovacco  ha  potuto 
assisterc  ad  un  inter essantissimo  docu- 
mentario  sulVormai  famoso  « miracolo  » 
della  chiesa  di  Cihost.  Nel  documenta- 
ry e stato  ritratto  lo  stesso  parroco 
Toufar,  organizzatore  del  preteso  fatto 
miracoloso,  mentre  mostra  come  era 
disposta  l’apparccchiatura  atta  a muo 
vere  la  croce  « miracolosa » chc,  come 
c noto,  indicava  ai  fedeli  la  direzio- 
nc  « occidentale  » dalPaHo  di  un  altar c 
della  parrocchia.  Lo  stesso  film  Hco- 
struiscc  i sistemi  del  parroco  c dei  suoi 
amici  per  diffonderc  la  notizia  del  « mi- 
racolo » at  tra  verso  le  scuole  pubblichc. 

Il  libro  cecoslovacco  a Mosca 

Nella  biblioteca  di  Ictteratura  storica 
e stata  in  augur  ata  a Mosca  una  mo- 
stra di  libri  cecoslovacchi  di  questo  c 
dello  scorso  secolo.  Una  speciale  sezionc 
della  mostra  e dedicata  alia  produzione 
femminile,  da  Bozena  Nemcova  into 
allc  scrittrici  Majerova  c Pujmanova. 
Numerosissimi  i volumi  tradotti  in 


Libri  per  il  popolo 

E’  oggi  possibile  leggere  sui  quotidia- 
ni  cecoslovacchi  una  nuova  rubrica  che 
elcnca,  ogni  -settimana,  le  librerie  che 
tengono  aperti  i loro  battenti  il  sataato 
sera  e la  domenica.  Mentre  tutti  gli  al- 
tri  negozi,  escluse  le  farmacie,  chiudo- 
no  regolarmente  al  sabato  a'lle  16,  le 
librerie  « di  turno  » restano  tutte  aper- 
te  fino  alle  19,30  la  sera  del  sabato  e 
dalle  9 alle  13  la  domenica  mattina  in 
modo  da  permettere  anche  agli  operai 
e ai  lavoratori  impegnati  dai  loro  ora- 
ri  durante  tutta  la  settimana  di  acqui- 
stare  libri,  riviste  e dischi. 
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Film  didascalici 

V Istituto  Cinematografico  Cecoslo- 
vacco  ha  iniziato^  la  produzione  di  una 
aerie  di  corto  metraggi  didascalici  da 
proiettarsi  nelle  fabbriche  e sui  luoghi 
di  lavoro  alio  scopo  di  elevare  le  eono- 
scenze  tecniche  dei  lavoratori.  Grande 
successo  hanno  ottenuto  i primi  docu- 
mentari  prodotti,  e cioe  « La  fresatri- 
ce »,  « I trasporti  intern!  della  fabbri- 
ea » e « Macchinari ».  Fino  ad  oggi 
1’Istituto  si  valeva  di  materiale  prodot- 
to  all’estero. 

Dalle  Mostre  di  Bratislava 

Nel  vestibolo  dell’Universita  di  Bra- 
tislava e stata  inaugurata  una  mostra 
della  ricostruzione  ungherese  che  illu- 
stra  i progressi  compiuti  in  ogni  settote 
delFeconomia  magiara.  La  cerimonia  di 
inaugurazione  e stata  presenziata  dal 
Segretario  di  Stato  c capo  del  partite 
operaio  ungherese  Losonczy  che  ha  sot- 
tolineato  il  profondo  cambiamento  nei 
rapporti  fra  i due  paesa  velrificatosi 
dopo  che  le  classi  lavoratrici  hanno 
preso  il  potere. 

Contemporaneamente  e uscito  in  Slo- 
vacchia  il  primo  numero  di  un  nuovo 
settimanale  in  lingua  ungherese,  dedi- 
cato  ai  contadini  di  origine  magiara  che 
abitano  nelle  pianure  meridionali  della 
regione. 

Il  terzo  cor  so  per  i lavoratori 

E5  in  'corso  di  .prep arazi one  il  terzo 
corso  di  eultura  superiore  per  i lavora- 
tori dell’industria  che  avra  inizio  nel 
prossimo  ottobre  con  la  partecipazione 
di  element!  operai  tratti  dalle  fabbri- 
che a cura  dei  Sindacati  Kivoluzionari 
Sono  ammessi  a tali  corsi  gli  operai 
migliori  fino  alia  eta  di  ventisei  anni. 
Per  Jtutta  la  durata  dei  corsi,  che  si 
prolungano  per  undici  mesi,  essi  go- 
dono  di  alloggio  gratuito  e di  un  con- 
Lributo  statale  di  5000  corone  mensili. 


Un  nuovo  film 

In  occasionc  dell’anniversario  dei 
fatti  di  febbraio  e stato  proiettato  un 
nuovo  film  dal  titolo  « La  nuova  Ceco- 
slovacchia  »,  che  e stato  girato  negli 
stabilimenti  di  Barrandov  da  regisli  e 
attori  cecoslovacchi  e sovietici.  Il  film 
mostra  i principali  mutamenti  avvenu- 
ti  nella  vita  cecoslovacca  dopo  gli  sto- 
rici  avvenimenti  di  febbraio  e indica 
le  nuove  vie  che  il  popolo  cecoslovacco 
e chiamato  a percorrere  per  realizzare 
il  social ismo.  Alla  prima  crano  pre- 
senti  Pambasciatore  sovietico  Silin,  i 
rappresentanti  diplomatici  delle  demo- 
crazie  popolari  e numerose  personal i- 
ta  del  mondo  delParte  e della  politica. 

Mostra  bulgara  a Bratislava 

A Bratislava  le  stata  inaugurata  una 
mostra  documentaria  delle  lotte  soste- 
nute  dal  popolo  bulgaro  per  la  conqui- 
sta  delle  sue  liberta.  La  mostra.  che 
si  intitola  appunto  « La  lotta  del  po- 
polo bulgaro  per  'la  liberta » e docu- 
ments gli  avvenimenti  del  1923  e del 
1945,  rientra  nel  quadro  della  recente 
Settimana  )d el-la  Amicizia  bulgaro-ce- 
coslovacca,  contemporanea  alia  Setti- 
mana della  eultura  cecoslovacca  in 
Bulgaria. 
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La  mostra  delle  scuole 

Un  nuovo  passo  in  avanti  ha  com- 
piuto  la  organizzazione  delle  mostre  dei 
lavori  artistici  prodotti  dagli  scolari  ce- 
coslovacchi aprendo,  nella  sua  specia- 
le  sala,  una  esposizione  a carattere  per- 
manente  alia  quale  contribuisiono  tutte 
le  scuole  di  Praga  e della  provincia. 
Fra  i lavori  esposti  tengono  il  primo 
luogo  quelli  prodotti  dagli  allievi  del- 
le scuole  delPartigianato, 

Scrittori  nuovi 

Una  conferenza  di  giovani  letterati  t 
poeti  sorti  dalle  file  della  classe  lavo- 
ratrice  in  questi  ultimi  anni  e stata 
organizzata  a Praga  dal  Ministero  delle 
Informazioni.  Nel  corso  dei  lavori  e 
stato  dimostrato  come  presso  la  classe 
lavoratrice  sia  possibile  sviluppare  le 
maggiori  capauta  artistiche,  come  e sta- 
to rilevato  dalla  scrittrice  Maria  Maje- 
rova,  che  ha  fatto  notare,  nel  saluto  da 
lei  porto  all’assemblea,  la  grande  dif- 
ferenza  di  condizioni  ambientali  che 
oggi  accolgono  i giovani  artisti  prole- 
tari  in  confronto  con  quelle  dell’ante- 
guerra. 

Alla  conferenza  era  presente  anche 
lo  scrittore  brasiliano  Jorge  Amado  la 
cui  opera  «Jubiada»  e stata  recente- 
mente  tradotta  in  ceco.  Nel  corso  della 
nunione  £ stata  data  lettura  delle  ope- 
re  piu  significative  dei  giovani  poeti 
proletari:  essa  si  £ conclusa  con  le  pa- 
role dello  scrittore  Drda,  presidente  del 
Smdacato  degli  scrittori  cecoslovacchi 
che  ha  chiesto  un’arte  fatta  dal  popolo 
g non  soltanto  fatta  per  11  popolo. 

Celebrazione  di  Kopecky 

Si  celebra  in  questi  giorni  in  Ccco- 
slovacchia,  il  175.mo  anniversario  del- 
Fa  nascita  di  Matej  Kopecky,,  fondatore 
del  teatro  di  marionette  cecoslovacco  e 
ardente  patriota  e agitatore.  B Kope- 
cky ha  lasciato  oltre  sessanta  comme- 
tlie  e realizzo  ben  diclotto  mila  spelta- 
coli  teatrali. 

Attivitd  deWAccademia  Masaryk 

L Accademia  Masaryk  ha  celebrato 
in  questi  giorni  i'l  trentesimo  anniver- 
sario organizzando  un  concorso  lette- 
rario  per  quattordici  diiferenti  temi  che 
prevede  I’erogazione  di  temi  per  la 
womma  complessiva  di  trecentoquaran-. 
tamila  corone  cecoslovacche. 

La  eultura  cecoslovacca  in  Cina 

E’  ffiunta  notizia  dalla  Cina  che  il 
mlnistro  della  Cultura  Shen  Yen  Ping, 
considerato  uno  dei  migliori  scrittori 
della  nuova  Cina  e noto  con  to  pseudo - 
mmo  di  Mao  Tun  ha  pubblicato  un  ar- 
tlcolo  sulla  letteratura  deirEuropa 
orientale  in  Cina  nel  quale  tratta  am- 
piamente  delle  traduzioni  in  cinese  de- 
gli scrittori  e poeti  cecoslovacchi,  in 
particolqre  delJc  opere  di  Jan  Neruda, 
Svatopluk  Cech  e Jeroslav  Vrchlicky, 
che  hanno  suscitato  grande  interessc 
nel  pubblico  cinese. 


Edizioni  agricole 

Notevole  interessc  suscitano  le  re- 
centi  edizioni  di  eultura  agricola  pub- 
bhcate  a forti  tirature  per  tutta  la  Ce- 
coslovacchia.  Fra  i lavori  piu  interes- 
santi  viene  segnalata  l’opera  dclFinge- 
gnere  Sedlacek  « Le  macchine  agricole 
e il  loro  governo  ». 

Onoranze  a Lysenko 

L’accademico  sovietico  T.D.  Lysenko 
c stato  nominato  dottore  honoris  causa 
dell  Accademia  Superiore  di  Scienze 
Agrarie  di  Praga  per  i suoi  eccellenti 

logiT e studi  nel  campo  della  aSrobio- 

La  merte  di  Kimla 

B l8  febbraio  u.  s.  e scomparso  il  noto 
2*  fl  Patplogia  sperimentale 
Rudolt  Kimla,  ordinario  della  Univer- 
sita  Carlo  di  Praga  dal  1918  e noiissimo 
1 er  le  sue  fondamentali  pubblicazioni 
sulla  immunol ogia  tubercolare. 

Ospiti  di  Praga 

Sono  stati  recenti  ospiti  di  Praga  i 

R^rthrJranueSi  tMa'delcine  Braun  e 
Robert  Chamberron  della  Associazione 

nnnnro°:Cewl0VaCCa  di  Parigs-  In  loro 
mmichBSlata  or?anizzata  «na  serata  di 
Artistf  francesi  Presso  la  Casa  degli 

Anche  la  scrittrice  tedesca  Anna  Se- 
ghers  ha  visitato  la  Cecoslovaechia  e 
ha  preso  contatto  con  gli  inteliettuali 
e i lavoratori. 

Una  mostra  in  Finlandia 

Grande  successo  ha  .riportato  una 
mostra  della  arehitettura  cecoslovacca 
rccentemente  tenuta  ad  Helsinki  e vi- 
sitata  da  oltre  duemila  tecnici  e spe- 
Contemporaneamente  sono  stati 
proiettati  alcuni  cortometraggi  di  uro- 
duzione  cecoslovacca. 

Film  cecoslovacchi  in  Svizzera 

p,m°,r£aniZ^aZi0ne  svlzzera  « Travail  et 
Culture » ha  incluso  nei  programmi 
deUe  sue  proie?ioni  cinematograflche  il 
« arrreata  imuta  »,  che  verra  sosi 


Mostra  delle  scuole  polacche 

Nella  Casa  dell’Arte  -di  Brno  e stata 
inaugurata  una  esposizione  dei  lavori 
d’arte  realizzati  presso  lie  scuole  .ele- 
mentari  polacche  che  testimonia  della 
grande  cura  che  presso  la  Repubblica 
Polaeca  si  ha  per  l’educazione  artistica 
delle  nuove  generazioni. 


visionato  per  i sindacati  T la  "gloventS'. 

1 1 Teatro  per  la  campagna 

E’  entrato  in  questo  mese  nel  quinfo 
anno  della  sua  attivita  il  Teatro  per  la 
campagna,  speciaJe  istituzione  destina- 
ta  a portare  nei  villaggi  cecoslovacchi 
n CHe^n  0pere  del  teatr°  nazio- 

^?'Ne11.  esso  ha  organizzato  2.C92 
^ettacoh  in  999  paesi  davanti  a circa 
mtzzo  milione  di  spettatori  e piu  di  un 
milione  dalla  sua  fondazione. 

La  Settimana  del  Film  Sovietico 

Nel  mese  scorso,  a Praga,  ha  avuto 
inizio  la  settimana  del  Film  Sovieti- 

rS  oao  °fCcasione  dei  festeggiamenti 
del  30  anniversario  della  nascita  del 
him  sovietico,  sono  stati  proiettati  i 
plU«^rand^  caP°lavori  della  cinemato- 
grafia  sovietica,  come  « L’incrociatore 
Potjeipkin  »,  « Alessandro  Nevsky  » 

<<  Noi  di  Kronstadt »,  « La  Canzone  del- 
la Tajga  »,  « L’anno  indimenticabile  » 
e « L’accademico  Pavlov ».  Nel  cinema 
Lucerna  e stata  anche  approntata  una 
magnifica  esposizione  dedicata  ai  30 
anni  della  cinematografia  sovietica. 
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II  radiocronista  di  Radio  Praga  si  e calato 
entro  i cassoni  del  nuovo  ponte  in  costru- 
zione  suila  Vltava  per  informare  i radio- 
ascoltatori  sui  progress!  dei  lavori 


nmicn  dei  lruorrtori 
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Nella  breve  ma  intensa  storia  della  repubblica  demo - 
cratica  popolare  cecoslovacca,  nella  storia  cioe  della  ri- 
nascita,  della  ricostruzione  e della  edificazione  socialista 
del  dopoguerra  cecoslovacco , anche  la  radio  ha  il  suo 
posto,  anche  la  radio  e degna  di  essere  ricordata  nei  suoi 
fondamentali  compiti  di  educazione  e di  organizzazione 
culturale  della  nazione , di  allargamento  ed  approfondi - 
mento  della  educazione  popolare , di  affiancamento  — 
infine  — al  lavoro  di  edificazione  della  nuova  economia 
socialista. 

La  radio  cecoslovacca , specialmente  durante  il  pe- 
riodo  cost  detto  della  Seconda  Repubblica,  e cioc  fra 
il  settembre  del  1938  e il  marzo  del  1939,  quando 
Paccordo  di  Monaco  tolse  alia  Repubblica  i territori  di 
confine  e mentre  si  preparava  la  definitiva  aggressione 
hitleriana  mediante  il  tradimento  delle  democrazie  occi- 
dentali,  fu  messa  a disposizione  di  tutti  i traditori  della 
patria  alio  stesso  modo  che,  sotto  Poccupazione  tedesca , 
non  servi  ad  altro  che  a propagandare  e a difendere  la 
causa  di  Goebbels  e dei  nazisti. 

La  nuova  storia  della  radio  cecoslovacca  comincia 
infatti  il  giorno  3 maggio  1943 , quando  tutti  gli  ap - 
parecchi  clandestini  dei  patrioti  cechi  e slovacchi  chia- 
mavano  il  popolo  alia  insurrezione  contro  i tedeschi 
invasori.  Praga,  e con  essa  molte  altre  cittd  e villaggi, 
si  levarono  in  massa  contro  gli  oppressori,  in  aiuto 
delPArmata  Rossa  che  gid  nella  sua  avanzata  aveva 
liberato  piu  della  metd  del  territorio  nazionale.  I grup- 
pi  illegali  scesero  armati  nelle  piazze : il  personate  della 
stazione  radiotrasmittente  di  Praga  scrisse  una  pagina 
eroica  difendendo  accanitamente  Pedificio  e gli  im- 
pianti  contro  gli  assalti  dei  nazisti , che  furono  infine 
ricacciati  dal  popolo  insorto , che  conquis to  la  stazione 


radio  e la  occupd  combattendo  stanza  per  stanza.  La 
radio  di  Praga  diventava  cost  la  portavoce  della  .insur- 
rezione nazionale.  Essa  dirigeva  la  lotta  del  popolo , riu- 
sciva  a centralizzarla  e ad  indirizzarla  centralmente , in- 
formava  tutto  il  mondo  deW eroismo  della  Cecoslovac- 
chia  insorta.  La  cittd  di  Praga  rinasceva  a nuova  vita  e 
la  sua  dura  lotta  terminava  soltanto  quando.  i carri  ar- 
mati della  Armata  Rossa  giungevano  a lib er aria  defini- 
tivamente  daWoppressione  straniera. 

Se  il  combattimento  sulle  barricate  era  terminato , 
continuava  perd  la  lotta  di  Radio  Praga  sul  fronte  della 
ricostruzione.  Interrotte  tutte  le  comunicazioni  telefo - 
niche  e telegrafiche  sia  aWinterno  che  con  Vestero,  toe- 
cava  alia  radio  il  maggior  onere  di  lavoro.  Un  primo 
grande  compito  stava  davanti  ai  suoi  tecnici,  e preci- 
samente  quello  di  avvertire  le  migliaia  di  cecoslovacchi 
cleportati  in  Germania  che  erano  pronte  per  loro  le 
autocolonne  per  il  rimpatrio.  Bisognava  inoltre  avverti- 
re  gli  operai  forzatamente  trasferiti  in  Germania  che 
era  giunto  il  giorno  della  loro  liberazione,  bisognava 
contribuire  alia  organizzazione  delle  spedizioni  di  soc- 
corso  che  si  diramavano  in  tutto  il  paese  portando  vi- 
veri,  medicinali  e indumenti  nei  paesi  devastati  dalla. 
guerra.  Bisognava  trasmettere  ordini  alia  polizia  e al - 
Vesercito,  chiamare  a raccolta  i prof ughi  e gli  sbandati. 
cercare  datori  di  sangue,  organizzare  azioni  diver sis- 
sime  fra  loro  ma  tutte  ugualmente  utili  in  quei  giorni 
di  emergenza.  La  radio  cecoslovacca  assolse  con  abne - 
gazione  e successo  tutti  questi  compiti. 

A Radio  Praga , per  supplire  a tutte  queste  neces - 
sitd,  veniva  improvvisato  un  collettivo  di  cinquanta  fra 
impiegati  e tecnici , chiamato  « Divisione  Servizi  Spe - 
ciali »,  che  nei  primi  giorni  della  liberazione  ebbe  a 
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sbrigare  ben  13  mila  pratiche  giornaliere.  Migliaia  e 
migliaia  di  lettere,  migliaia  e migliaia  di  visitatori  al 
giorno,  giungevano  a cbiedere  soccorso,  a cbiedere  istru-  . 
zioni , a sollecitare  ordini : per  settimane  e settimane  la 
radio  fu  il  primo  organismo  di  riorganizzazione  e di 
direzione  della  vita  cecoslovacca. 

Iniziatosi  ben  presto  il  lavoro  di  ricostruzione  e di 
ripresay  un  altro  compito  assai  importante  si  presento 
ai  membri  della  « Divisione  Speciale  ».  Si  trattava  di 
attirare  R attenzione  della  Repubblica  e dei  suoi  lavora- 
lori  sui  territori  occidentali  che  erano  stati  rubati  da  _ 
Hitler  nel  1938,  per  indirizzarvi  la  colonizzazione  e il 
lavoro  della  nuova  Cecoslovaccbia , per  persuadere , con- 
sigliare , aiutare  i lavoratori  a indirizzare  i loro  sforzi 
verso  questa  direzione  cost  importante . 

Foi,  nel  1947,  1948  venne  Repoca  del  piano  bien-t 
nale  di  ricostruzione,  proclamato  alio  scopo  di  riportare  1 
il  livello  produttivo  della  Cecoslovaccbia  alle  cifre  dii 
anteguerra . Segul  I’entrata  in  vigor  e del  piano  quin -f 
quennale.  Se  il  piano  biennale  e il  T anno  del  piano  f 
quinquennale  si  sono  entrambi  chiusi  con  tanto  successo,  f 
se  essi  sono  stati  adempiuti  in  misur a superior e al  100  per  j 
cento , qualche  merito  del  successo  va  ancbe  alia  radio3t 

Bisognava  cercare  maccbine  e materie  prime , volon-  f 
tari  del  lavoro , nuovi  operai.  Non  piu  la  sola  « Divi-  f 
sione  Servizi  Speciali  » fu  al  lavoro  in  questo  senso.'f 
ormai  tutto  Papparato  e tutti  i servizi  della  radio  ceco-i 


slovacca  erano  allineati  con  la  volontd  popolare  di 
ricostruire.  Mille  compiti  nuovi  erano  di  fronte  ai  lavo- 
ratori della  radio:  rimontare  le  difficoltd  causate  dalla 
siccitd  del  1947 3 popolarizzare  i principii  della  mecca- 
nizzazione  e della  razionalizzazione  del  lavoro 3 propa- 
gandare  Puso  delle  maccbine  nelP agricolt ur a 3 aumentare 
le  cognizioni  tecniche,  sviluppare  la  coscienza  politica 
e sociale  delle  grandi  masse . Tutti  questi  compiti  furono 
assolti  con  successo.  La  radio  cecoslovacca  introdusse 
nei  suoi  programmi , per  far  fronte  a tutte  queste  ri- 
chieste,  una  serie  di  nuove  programmazioni . Fra  di  esse 
ricordiamo 3 insieme  alle  tradizionali  trasmissioni  infor- 
mative e ricreativ€}  le  trasmissioni  speciali  per  i conta- 
dini3  quelle  per  i membri  dei  sindacati , quelle  per  gli 
operai  industrially  per  i giovani3  per  le  donne  lavoratri- 
ci3  per  le  scuole. 

Oggi  la  radio  cecoslovacca  e una  delle  principali 
compotenti  della  vita  economica,  culturale  e politica 
della  Repubblica,  una  delle  piu  interessanti,  vive  e com- 
battive  istituzioni  di  lotta  per  il  progresso  della  patria 
e il  benessere  dei  cittadini. 

Oggi  la  radio  cecoslovacca  conta  piu  di  2 milioni  di 
ascoltatori.  Cio  vuol  dire  che  il  contatto  fra  il  pubblico 
cecoslovacco  e la  radio  e continuo  ed  estesissimo. 

La  radio  cecoslovacca  diviene  cost  un  prezioso  stru- 
mento  della  edificazione  della  nuova  vita  cecoslovacca 
e la  piu  intima  arnica  dei  lavoratori  della  Repubblica. 


Noflzie  In  breve 


IL  MINISTRO  DEL  LAVORO  E 
DELLA  PREVIDENZA  SOCIALE  ER- 
BAN  nella  riunione  del  Consigiio  dei 
JVLinistri  temita  il  21  marzo  scorso  ha 
comunicato  che  a tutt'oggi  circa  200 
mila  cittadini  cecoslovacchi  sono  tor- 
nati  in  patria  dai  paesi  europei  e del 
Sud  America.  A tutti  i rimpatriati  e 
stato  immediatamente  fornito  un  im- 
piego  e,  per  la  loro  assistenza,  lo  Stato 
ha  speso  oltre  G4  milioni  di  corone. 

© 

DUE  NUOVE  INTERESSANTI  LEG- 
GI  sono  state  firm  ate  dal  Pre  sidente 
Gottwald.  La  prima  riguarda  le  sov- 
venziont  ,statali  da  assegnare  alle  po- 
polazioni  in  caso  di  disastri  naturali, 
l’altra  fissa  le  nuove  nor  me  relative 
alia  concessione  della  cittadinanza  ce- 
coslovacca  ai  rimpatriati  dall’estero. 

© 

IL  PARTITO  DELLA  RINASCITA 
SLOVACCA,  recentemente  definito  dal 
suo  segretario  Kysely  come  un  movi- 
mento  prevalentemente  contadino  e dei 
medi  ceti  rurali,  ha  iniziato  una  attiva 
campagna  di  tesseramento.  Esso  ha 
pure  recentemente  convocato  a Brati- 
slava il  suo  Comitato  Centrale  che  nei 
suoi  lavori  ha  esaminato  la  posizione 
del  partito  stesso  all’interno  del  Fronte 
Nazionale  e ha  deciso  di  intensificare  i 
suoi  sforzi  per  portare  il  maggior  con- 
trihuto  alia  realizzazione  del  program- 
ma  costruttivo  del  Fronte  stesso.  D 
partito  ha  preso  posizione  anche  sulla 
questione  religiosa  decidendo  di  ap- 
poggiare  tutte  le  misure  statali  contro 
le  manovre  di  ispirazione  straniera 
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messe  in  atto  dalla  parte  piu  reaziona- 
ria  del  clero  cattolico. 

© 

LA  DIGA  DEI  GIOVANI  e il  nuo- 
vo  grande  lavoro  che  la  Federazionc 
Giovanile  Cecoslovacca  si  e impegnata 
ad  attuare  dopo  la  realizzazione  della 
ormai  ben  nota  Ferro  via  della  Gioven- 
1u.  La  diga  progettata  sul  fiume  Oza- 
va  fornira  di  energia  elettrica  le  zone 
montane  della  Slovacchia  e impegnera 
ogni  mese  il  lavorc  di  8 mila  'brigatisti 
.provenienti  dalle  fabbriche,  dalle  scuo- 
le e dalle  campagne. 

© 

IL  PROFESSORE  DELL'UNIVERSI - 
TA’  DI  PARIGI  C.  BETTELHEIM  e 
stato  recentemente  ospite  della  Ceco- 
slovaccliia  e,  di  ritorno  a Parigi,  ha 
tenuto  una  serie  di  conferenze  sulla 
vita,  Teconomia  e la  cultura  della  Re- 
pubblica. In  un  suo  articolo  pubblicato 
sul  settimanale  « Parallele  50 » egli 
scrive  di  essere  rimasto  sorpreso  dalla 
ricchezza  e dalraffollamento  dei  negozi 
e dalla  organizzazione  della  « cltta  dei 
giovani  » a Gottwaldov. 

© 

DA  BIB.LIOTEOA  DELL’UNIVERSI- 
TA’  di  Firenze  ha  indetto  per  la  seconda 
meta  del  mese  di  aprile  una  Mostra  in- 
ternazionale  del  libro  di  medicina  Ad 
essa  partecipera  la  stampa  cecoslovacca 
a mezzo  di  una  collezione  di  libri'  scien- 
tific! inviata  dalla  Biblioteca  dell ’Uni - 
versita  Carlo  di  Praga  e da  altri  enti. 

Il  Circolo  del  Cinema  rpmano  ha  .pre_ 
fentato  al  suo  pubblico,  nel  marzo 
scorso,  i film  cecoslovacchi  a pupazzi: 


« Ispirazione  »,  « Canto  della  prateria  « 
nonche  il  film  a soggetto  « I racconti 
di  Ciapek  x>.  Le  due  proiezioni  isonp  sta- 
te aecolte  dal  piu  grande  interesse  e 
dai  migliori  commenti  del  pubblico. 

© 

NEL  PAESE  BOEMO  DI  STREDOK- 
LUBY  il  nuovo  piano  dei  la/ori  agri- 
col  i per  la  stagione  in  corso  e stato 
tracciato  dal  parroco  cattolico  del  vil- 
laggio  stesso,  il  sacerdote  Giuseppe  Ne- 
svara,  in  coHaborazione  con  gli  allievi 
della  locale  scuola  agricola,  Il  sacerdote 
si  e sopratutto  interessato  di  stabilire  i 
necessari  contatti  fra  1 contadini  del 
suo  villaggio  e gli  operai  del  centri 
vicini. 

© 

IN  BASE  ALLE  REALIZZAZIONI 
DEL  PIANO  QUINQUENNALE,  il  po- 
tere  d’acquisto  generate  e notevolmente 
aumentato.  Il  consumo  medio  per  abi- 
tante  in  rapporto  al  1948  e aumentato 
del  35%  per  il  latte,  del  24%  per  le 
uova,  del  108%  per  il  burro,  del  27% 
per  la  came,  del  16%  per  lo  zucchero, 
del  44%  per  la  farina  e del  17%  per  la 
birra. 

Alcune  cifre  concernenti  l’acquisto 
dei  prodotti  industrial!  ci  daranno  una 
idea  ancora  piit  esatta  deil’aumento  del 
potere  d’acquisto.  La  vendita  dei  pro- 
dotti di  lana  e aumentata  del  21%,  quel - 
la  della  seta  del  157%,  quella  delle 
scarpe  del  6 %,  quella  dei  fili  elettrici 
per  le  case  del  20  %,  quella  dei  ferri 
da  stiro  del  23  °fo , quella  degli  appa- 
recchi  radio  del  24  %,  quella  del  sa- 
pone  del  $°/o. 
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La  cullura  teg  rinfania 


E*  nei  giovani,  e nei  bimbi,  che  i 
popoli  che  si  sono  aperti  la  strada 
verso  lo  sviluppo  socialista,  vedono 
riposte  le  loro  piu  belJe  speranze,  le 
loro  migliori  prospettive. 

Ecco  perche  una  cura  straordina- 
ria  viene  dedicata  nei  pacsi  a demo- 
crazia  popolare  alia  educazione  e alia 
cultura  dei  giovani  e dei  giovanis- 
simi.  In  Cecoslovacchia  i bimbi  ven- 
gono  amorevolmente  seguiti  e gui- 
dati  dagli  educatori  non  soltanto  ncl 
periodo  della  loro  . formazione  piu 
strettamente  scolastica,  non  soltanto 
cioe  durante  le  ore  di  scuola,  ma  an- 
che  al  di  fuori  di  essa,  quando  sono 
a casa  o sui  campi  di  gioco.  quando 
leggono  e quando  studiano  indivi- 
dualmente,  in  modo  che  sia  evitato 
per  loro  ogni  pericolo  di  cattivi  in- 
contri  culturali,  in  modo  che  sia  ga- 
rantit'a  loro,  in  ogni  momento,  la 
fornitura  di  elevati  strumenti  ed  elc- 
vati  prodotti  educativi. 

Per  il  passato,  per  esempio,  Tatti- 
vith  editoriale  per  la  gioventu  non 
rappresentava  altro,  per  chi  vi  si 


dedicava,  che  una  buona  fonte  di 
lucro.  Poco  importava  il  tono  e il 
valor e sociale  e letterario  dci  . libri 
dcstinati  ad  andare  ncllc  mani  dci 
ragazzi;  il  privato  cditore  non  si  cu- 
rava  di  altro  che  della  commercial^- 
lita  delPopera.  Nei  migliore  dei  casi, 
la  sua  base  commerciale  a maggiore 
diffusionc  era  form  at  a da  romanzetti 
sdolcinati,  che  insegnavano  alle  pic- 
cole  lettrici  soltanto  assurde  storie 
di  ricchi  matrimoni,  oppure  da  ro- 
manzi  per  ragazzi  assolutamcntc  di- 
scducativi  sia  per  la  forma  che  per 
il  contenuto. 

Oggi  e massima  cura  dellc  auto- 
rita  cecoslovacche  quella  di  fornirc 
all’infanzia  libri,  film,  quadri  e ope- 
re  d’arte  di  alto  valore.  Dare^  libero 
accesso  ai  beni  culturali  sia  ai  lavo- 
ratori  e alle  classi  sociali  fin  quy  di- 
seredate  sia  alle  giovani  generazioni 
e uno  dei  compiti  piu  importanti  ed 
interessanti  che  il  governo  democra- 
tico  popolare  si  e posto  dinnanzi. 

Es  cosi  che  oggi  i rnigliori  musi- 
cisti  cecoslovacchi  hanno  visto  im- 


provvisamente  allargarsi  il  lora  pub- 
blico  attraverso  la  folta  seric  di  con- 
cert i sColastici  che  in  ogni  stagione 
si  organizzano  presso  tutti  gli  isti- 
tuti  educativi  della  Repubblica.  E" 
cosi  che  presso  Torganizzazione  dei 
Pionieri,  che  raccoglie  i bimbi  dellc 
scuole  elementari,  si  incontrgno  gli 
attori  e le  attrici  piu  note,  gli  artisti 
nazionali,  gli  scrittori  piu  celebri.  1 
libri  per  Tinfanzia  sono  illustrati  dai 
migliori  pittori,  i film  di  marionette 
sono  dedicati  e studiati  apposita- 
mente  per  un  pubblico  infantile,  i 
migliori  registi  danno  la  loro  opera 
ai  teatri  per  bambini;  i teatri  per 
Tinfanzia  raccolgono  cosi  vivi . suc- 
cessi  che  ormai  una  fitta  rete  di  essi 
si  stende  su  tutto  il  territorio  della 
Repubblica. 

Grande  importanza  assumono  inol- 
tre  i giornali  per  Tinfanzia,  che  at- 
tualmente  sono  circa  quindici  e che 
nclle  loro  speciali  rubriche  tengono 
informato  il  mondo  piccino  sui  libri 
nuovi  che  possono  interessarlo,  sui 
nuovi  spettacoli  teatrali  e sui  nuovi 
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film  per  Pinfanzia,  su  tutti  gli  argo 
menti  culturali  vicini  ai  bimbi.  Una 
interessante  rivista  tecnica,  dal  titolo 
« Editoriale  dei  libri  per  Pinfanzia  », 
tiene  aggiornati  gli  educatori  su  tut- 
te  Ie  pubblicazioni  speciali  che  pos 
sono  interessare  il  pubblico  giovanile. 

Assai  interessante  anche  tutto  il 
lavoro  culturale  svolto  in  direzionc 
della  gioventu  contadina.  Esso  e af- 
fidato  in  gran  parte  alPopera  dei 
« patronati  di  fabbrica  »,  e cioe  al 
lavoro  di  quei  nuclei  operai  che  han- 
no  preso  nelle  loro  mani  tutto  il  la- 
voro di  appoggio  e di  aiuto  verso  i 
nuclei  contadini.  Vengono  alPuopo 
fondate  speciali  sezioni  infantili  dei 
patronati  culturali,  che  organizzanO 
serate  culturali  per  i bimbi  delle  cam-' 
pagne  in  accordo  con  le  autorita  cul- 
turali ed  educative  dei  distretti  e dei 
comuni  rurali.  Le  serate  consistono  in 
riunioni  di  lettura  collettiva,  proie- 
zioni  di  film  per  Pinfanzia  e rappre- 
sentaziom  teatrali.  Naturalmente  an- 
che le  sezioni  delPUnione  della  Gio- 
ventu prestano  il  loro  aiuto  alPini- 
ziativa. 


IL  VITTO  BELLE  SCUOLE 


Tutti  i problemi  connessi  alia 
alimentazione  infantile  sono  og: 
getto  della  massima  cura  da  parte 
delle  autorita  sanitarie  e scolasti - 
che  cecoslovacche,  alle  quali  e af - 
fidato  il  c.ompito  di  fornire  a tutti 
i figli  dei  lavoratori  che  frequen - 
tano  le  scuole  elementari  e gli  asU 
l{  d’infanzia  della  Repubblica  un 
vitto  sano,  abbondante  e rispon- 
dente  alle  speciali  necessitd  fisio - 
logiche  dei  giovani  organismi . In 
tutte  le  scuole  cecoslovacche  si  /or- 
niscono  oggi  ai  piccoli  allievi  pasti 
abbondanti  ed  ottimi,  appositamem 
te  studiati  nella  loro  composizione 
da  una  speciale  commissione  che 
si  occupa  tanto  alle  esigenze  delle 
scuole  materne  che  a quelle  delle 
scuole  elementari . 

Ecco  una  lista-tipo  in  vigore 
presso  molte  scuole: 

Lunedi;  pranzo:  minestra  di  le - 
gumi,  pappa  di  semolino  con  cam 
nella,  frutta; 

merenda:  caffe , pane  e burro. 


Martedi:  pranzo:  minestra  in 
brodo  con  pasta  gratugiata ■ polpeU 
te  con  pure , insalata  di  verdura 
merenda:  latte , pane. 

Mercoledi:  pranzo:  minestra  di 
frattaglie  o di  patate,  panfrutto , 
sciroppo  di  frutta; 

merenda : te,  pane  e formaggio. 

Giovedi:  pranzo:  minestra  di  se- 
mola,  came  di  maiale  con  gnocchi 
di  patate  e crauti; 

merenda:  caffe,  panino. 

Venerdi:  pranzo:  minestra  di 
fiocchi  d avena,  patate  al  forno, 
uova  e formaggio , insalata  e bo - 
dino; 

merenda:  cacao,  panino. 

Sabato:  pranzo:  mmestra  in  bro- 
do con  pastina,  came  con  intingolo 
di  pomodoro  e gnocchi  frutta. 

Circa  il  numero  dei  bimbi  che 
consumano  i loro  pasti  nelle  scuole 
le  statistiche  danno  le  seguenti  cl 
fre:  612.941  unitd  consumarono  a 
scuola  solo  la  merenda  al  31  otto - 
bre  1949  e 47.917  il  pasto  completo . 


L'industrializzazione  della 
Slovacchia  cbbe  inizio  gia 
durante  il  periodo  del  Pia- 
no Biennale  di  ricostruzio- 
ne:  oggi,  alio  scadcre  del 
primo  anno  del  Piano  Quin- 
quennale,  e in  pieno  ritmo 
e gia  si  possono  contare  le 
prime  vittorie. 

BSceo  aleune  cifre: 
la  produzione  agrieola 
slovacca  e aumentata  del 
7 % rispctto  al  1948  e la 
produzione  zcotecnica  di 
ben  il  30  7< ; 

ncl  settore  dei  trasporti 
fcrroviari  11  chilometraggio 
a merce-tonnellata  e au- 
mentato  del  20,06  ^,  men 
tre  e stata  messa  in  funzio- 
ne  una  nuova  linea  (la  Fer- 
rovia  della  Gioventu)  e si 
sta  procedendo  al  raidop 
pio  di  1250  km.  di  foinario 
sulfa  principal  linea  est 
ovest  della  regione. 

Il  numero  dei  salariati 
industrial!  e aumentato  di 
100  m:.la  unita  e contempo- 
rancamcnte  si  sono  formali 
15  mila  nuovi  specialists  La 
somma  dei  safari  pagati 
dall'industria  slovaeca  e 
cresciuta  del  15  c/  risuetto 
al  1948  mentre  il  salario 
medio  individuale  e anche 
esso  cresciuto  dell’8.02  %. 
A sua  volta  il  salario  reale 
e notevolmente  aumentato 
grazie  ai  ribassi  di  tutti  i 
generi  di  consumo.  In  Slo- 
vacchia nel  1949  si  e con- 
suinato  il  45  % di  piu  di 
carbone  e il  70  % in  pin 
di  calzature  e vestiario. 

Si  sono  costruiti  15  msla 
nuovi  appartamenti,  23  edi- 
fici  scolastici,  196  scuole 
materne  e 345  scuole  me- 
dic. 

Nolle  foto  mostriamo,  ol- 
tre  un  nuovo  cementificio, 
anche  la  centrale  idroeiet- 
trica  su!  flume  Vah  dove  si 
fan  no  grandi  Iavori  per  la 
costruzione  di  nuovi  haci- 
ni,  nonche  un  rarticola^e 
di  una  nota  fabbrira  di  dol- 
ciumi  a Bratislava. 
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ASSISTENZA 
S ()  C I A L E 


Oualeosa  <li  iiuuvo  in  \.u- 
ropa  e Main  del  in  mo  il  iiran- 
dioso  sisloma  di  as.siru  * a/ione  e 
nssisienza  soeiale  mslaiiraio  dal 
regime  popolare  i n i eeoslovae- 
( hia  elie  txa ran  1 isee  ad  opii  ea- 
mjroria  e ad  ogin  eiiladino  le  pin 
a m pit'  possi l>i  I i (a  di  aiulo  in  caso 
di  malaltia  o di  i na l)i ! i I azione  al 
!a\oro.  Le  noslre  Into  moslrano 
m>  la vo ra tore  delle  A e roll  nee 
v oeosla  n acehe  a I la  periodica  vi- 
ala  med  iea  e I esa  mi'  d i n na 
bunba  da  inviarsi  i 1 1 tma  iin  ivi 
era  ms  (a  per  la  prriosse. 
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Ce  tour  est  tout  indique  pour  des  travaux  de  precision  t res  varies  et  permet  d'employer  d*une 
manure  rationelle  les  outils  au  carbure.  La  poupee  fixe,  la  boite  d’engrenages  et  la  boite  Norton 
forment  un  socle  monobloc  bride  au  banc  et  assurant  une  grande  rigi  i . 

LA  BROCHE 

est  entrainee  par  une  boite  de  vitesses  commandee  par  le  moteur  sans  utilisation  de  courroies. 
Dans  la  boite  de  vitesses  se  trouve  un  embrayage  double  a disques  pour  inversion  u sens  e r 
tion  de  la  broche.  A I’avant  la  broche  est  montee  sur  des  coussinets  lisses  reglables  a I arnere 
elle  tourne  sur  des  paliers  a rouleaux.  Une  pompe  a engrenages  placee  dans  la  boite  de  vitesses 
assure  le  graissage  des  engrenages  et  des  paliers. 


LA  BOITE  NORTON 


complement  ferine,  sans  echancrure  pour  le  levier,  permet  d’obtenir  les  pas 

mdtriques,  Whitworth  et  au  module.  Une  seule  combinaison  des  roues  de  rechang  p 

chaque  genre  de  filets. 


LE  TABLIER 

permet  le  debrayage  automatique  des  avances  en  travaillant  sur  butees. 

LE  CHARIOT 

consiste  en  chariot  longitudinal  avec  le  chariot  transversal  qui  porte  le  chariot  superieur  a mouve- 
ments  croises,  fourni  avec  une  tourelle  carree. 

BANC 

Les  deux  glissieres  du  chariot  sont  planes.  Le  jeu  dans  la  glissifere  avant  peut  etre  rattrape  dans  le 
sens  horizontal  comme  dans  le  sens  vertical  grace  4 un  lardon  prismatique.  La  contre-pomte  es 
guidee  a I’avant  par  une  glissidre  plane,  a I’arriere  par  une  glissiere  prismatique.  La  forme  bien 
etudiee  du  banc  permet  une  evacuation  facile  des  copeaux  dans  un  bac. 

Pri&re  d’indiquer  4 la  commande  la  tension  du  courant  disponible 
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MODELL  PI 


Die  Feilmaschine  wird  von  ihrem  eigenen  Motor  angetrieben, 
der  seine  Kraft  mittels  Keilriemen  auf  die  Losscheibe  der 
Vorgelegewelle  iibertragt.  Das  Vorgelege  und  die  Maschine 
selbst  sind  mit  Dreistufenscheiben  fiir  die  Obertragung  durch 
Flachriemen  versehen.  Den  Hub  stellt  man  mittels  des  bei- 
gegebenen  Rohrschliissels  durch  das  in  der  Vorderwand  der 
Maschine  befindliche  Fenster  ein.  Nach  Vornahme  einer 
Hubanderung  ist  die  Maschine  unbedingt  jedesmal  von  Hand 
durchzudrehen,  um  sicher  zu  sein,  dass  keiner  der  be- 
weglichen  Teile  an  den  Tisch  stosst,  denn  auch  dieser  muss 
in  die  entsprechende  Hohenlage  gebracht  werden.  Wenn 
kleine  Hiibe  vorzunehmen  sind,  stellt  man  die  Luftpumpe  so 
ein,  dass  ihr  Kolben  bei  der  hochsten  Stellung  des  Armes 
der  oberen  Kammerwand  nahekommt,  damit  ein  moglichst 
kleiner  Kompressionsraum  erzielt  wird.  Jede  weitere  Hub- 
anderung erfordert  eine  nochmalige  Einstellung  der  Luft- 
pumpe, da  diese  sonst  beschadigt  werden  konnte.  Feilen 
schwachen  Querschnitts  werden  mittels  Rahmen  und  Spann- 
muttern  festgespannt  und  stutzen  sich  auf  Unterlagen,  welche 
mit  einer  Reihe  von  Einschnitten  zur  Aufnahme  von  Feilen 
verschiedener  Grosse  versehen  sind.  Das  Festspannen  star- 
kerer  Feilen  erfolgt  durch  Spannkopfe  und  mit  Feilstutzen 
entsprechenden  Offnungen;  die  Stange  wird  so  eingestellt 
dass  die  Spannschraube  des  Kopfes  in  die  Nute  der 
Stange  zu  liegen  kommt  und  dass  die  Feile  mittels  Stell- 
schrauben  einzentriert  wird.  Die  Einlagen  des  Tisches  werden 
je  nach  der  Grosse  der  Feile  bezw.  des  Werkstiickes  geandert. 
Das  Ingangsetzen  der  Maschine  erfolgt  durch  Niederdrucken 
eines  Fusshebels.  Zum  Ausschalten  der  Kupplung  genugt 
ein  leichtes  Niedertreten  der  Sperrklinke  des  Fusshebels. 
Zum  Schmieren  der  Maschine  sind  Fettschmierbiichsen 
vorgesehen,  wahrend  das  Lager  des  Vorgeleges  und  die 
Stangenfuhrung  im  Arm  sowie  weitere  Teile  der  Maschine 
mit  Olschmierung  ausgestattet  sind. 


ZBROJOVKA  BRNO 

NATIONALUNTERNEHMEN. 


D JOJIf  vocu* 
M aKA'tDfl  M.1 
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TECHNISCHE  ANGABEN : 


Hubhohe  

Hubzahl  per  Minute 

Lange  der  heilen  oder  Sagen 

Tischdurchmesser 

Neigbarkeit  des  Tisches  nach  4 Seiten  hin 
Motorstarke  ... 

Motordrehzahl 

Grundrissflache 

(jewicht 


0 90  mm 

120—200  -965 

100  200  mm 

320  mm 
1 5( 

0,5  PS 
920  min. 
600  700  mm 
215  kg 


NORMALES  ZUBEHOR  : Spannvorrichtungen  fur  heilen  und  Sagen,  Wer kstuck-Andr uckvorrichtungen,  eine  Sagenstutze, 
cine  LuHpumpe  zum  Wegblasen  der  Spane,  Einiage  fur  den  Tisch,  Spannschlussel,  ein  Elekfromotor  mit  Schalter 


SONDERZUBEHOR  : Wir  lietern  zu  jeder 

Maschine  einen  Satz 

(10  Stuck)  hormfeilen  der  Reihe  C 

(mit  dem  Vorbehalb 

staff  dessen  solche  der  Reihe  B lietr 

?rn  zu  konnen),  Feillang 

e 200  mm,  Hiebart  1 halbgrob  und 

Hiebart  2 halbtein 

Der  Preis  ist  im  Preis  der  Maschine 

nicht  inbegriffen. 

FEILFORMEN: 

Reihe  A 

Reihe  B 

Reihe  C 

Lange  150  mm 

Lange  150  mm 

Lange  200  mm 

(Hiebart  1 und  2) 

Rachfeile  . 

5x2  mm 

8 x 3 min 

10  x 5 mm 

Vierkantfeile 

4 mm 

7mm 

10  mm 

Dreikantfeile  . 

4 mm  . 

7 mm 

. . . 10  rnm 

Rundfeile 

4 mm 

/ rum  .... 

. . . 10  mm 

Halbrundfeile 

4 mm 

7 mm 

. . 10  mm 

oder  Ovalfeile 

4 2 mm 

/ 3mm 

. . . 1 0 X 5mm 

Aul  Wunsch  iielern  wir  Feileri  in  Satzen  zu  10  Stuck,  Hiebart  1 und  Hiebart  2,  Reihe  A oder  B. 


Kisispannen  der  Feilen  : 
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ARCIERIES  DE  LA  SLOVAQUIE  CENTRALE 


ENTREPRISE  NATIOMAIE 
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PERCEUSES  RAPIDES  VS  13 


Economie  d’energie  consecutive  a I’emploi  des  roulements  d billes. 
Grande  vitesse  de  rotation  de  la  broche.  Profondeur  de  pelage  reglable 
avec  precision.  Eclairage  et  arrosage  incorpores.  Conception  ration- 
nelle,  parfaite  execution. 

DESCRIPTION: 

VS  13  perceuse  d’etabli 
VS  13  perceuse  a colonne. 

Le  pied,  tres  robuste  et  per- 
mettant  de  travailler  sans  vibra- 
tions, peut  etre  fixe  au  sol  par 
4 boulons. 

La  table  3 pivotante  et  depla- 
gable  sur  la  colonne  2 est  munie 
de  2 rainures  de  fixation  et  d'une 
gouttiere  pour  recueillir  le  li- 
quide  d’arrosage  qui  s’  ecoule 
dans  un  recipient  fixe  sous  la 
table.  De  la  le  liquide  d’arrosage 
est  verse  dans  le  reservoir  montd 
en  charge  dans  la  poupee  porte- 
broche. 

La  poupee  porte-broche  5 est 
6tudiee  et  construite  par  des 
techniciens  ayant  de  tres  longues 
annees  d’experience  dans  la  machine-outil.  La  broche  6 a cone  Morse 
1 et  pouvant  utiliser  le  mandrin  0 max.  13  mm  est  en  acier  de  tout 
premier  choix.  Elle  est  mont6e  sur  roulements  a billes. 

Le  mouvement  d’avance  est  realise  a I’aide  d’un  levier  moyennant 
pignon  et  cremaillere.  La  profondeur  de  pelage  est  rdglable  par  but6e 
sur  une  6chelle  gradude  en  millimetres.  La  broche  est  attaquee  par 
courroie  trapdzoidale  et  dispose  de  4 vitesses  de  rotation.  Le  capot 
7 entourant  le  m4camsme  de  commande  protege  I’op^rateur  contre 
tout  incident  en  cas  de  rupture  de  la  courroie. 

La  lampe  6lectrique  8 tient  le  travail  toujours  en  pleine  lumiere  sans 
€blouir  I’op^rateur.  L’interrupteur  de  lumiere  est  situ6  sur  leflanc  de 
la  poupee  porte-broche. 

Du  reservoir  mont6  en  charge  dans  la  poup6e  porte-broche  5 le  liquide 
d’arrosage  s’6coule  en  passant  par  le  robinet  de  r4glage  au  point  a 
arroser.  Le  moteur  £lectrique  est  mont6  sur  semelle  basculante  for- 
mant tendeur  automatique  de  la  courroie. 

GRAISSAGE*  Les  roulements  a billes  de  la  broche  sont  a graisser  toutes  les  50  heures 

de  travail  env.  A cet  effet,  donner  un  mouvement  de  rotation  au 
graisseur  a.  La  cremaillere  de  la  douille  est  a huiler  a I’endroit  b toutes 
les  50  heures  de  travail.  Apres  2000  heures  de  travail  (env.  une  fois  par 
an)  le  moteur  4lectrique  est  a d^monter,  nettoyer  et  les  coussinets 
a billes  a graisser  par  vaseline. 

ACCESSOIRES  NORMAUX : moteur  eiectrique  220/380  V,  50  per.  1450  t.  p.  m. 

avec  interrupteur 
eclairage  incorpore,  sans  ampoule 
arrosage  complet  avec  recipient 
cone  Morse  No.  1 

courroies  trapezoidales  — 2 cies 


RENSEIGNEMENTS  NUM^RIQUE 
. VS  13 


type 

capacite  de  per^age:  acier 
fonte 


cone  de  la  broche 

mandrin  diamfctre  max 

course  de  la  broche 

profondeur  de  col  de  cygne  

d£placement  vertical  de  la  table:  VS  13 
K VS  13 

puissance  du  moteur 
nombre  de  tours  d la  minute 
Gamme  des  vitesses  de  la  broche 

poids:  VS  13 

poids  net 96  kg  poid! 

poids  avec  emballage  . . 120  kg  volui 

VS  13 

poids  net 120  kg  poid 

poids  avec  emballage  150  kg  volu 


10  mm 
13  mm 
Morse  1 
13  mm 
100  mm 
200  mm 
150  mm 
700  mm 
0.5  CV 
1450 

500,  750,  1250,  2000  t. 


poids  avec  emballage  marit. 
volume  caisse  emballage 

poids  avec  emballage  marit. 
volume  caisse  emballage 


Pour  les  renseignements  et  les  offres  pour  I'exportation  s’  adresser  aux: 

Usines  tchecoslovaques  metallurgiques  et  de  constructions  mecaniques, 

entreprise  nationale,  service  EXpa, 

Prague  II,  JmPgipBaNBD(*Fc29?elease  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9Tch4coslovaquie 


No.  de  r£f.  59-0003-05/48 
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Les  tours  automaliques  SKODA  sont  constrain  en  utilisant  V experience  acquise  dans  nos  propres  ateliers 
de  fabrication.  Lear  construction  robuste  et  leur  execution  soignee  les  prcdestinent  a line  mar  die  continue.  Les  commande  s 
des  appareils,  monies  dans  les  machines , sont  comprises  dans  le  prix.  Css  apparcils , fournis  comme  equipment  special \ 
peuvent  etre  ajoutes  ulterieurement , sans  demontage  de  la  machine. 

Accessoires  normaux: 

Dispositif  pour  filetages  gauches 

Commande  a deux  vitesses  pour  I'appareil  de  pergage  rapide. 

Commande  pour  appareii  a fendre. 

Commande  pour  appareii  de  pergage  transversal  sur  chariot. 

Commande  pour  appareii  de  pergage  transversal  avec  bras  recept eur. 

Commande  pour  appareii  a tarauder  les  ecrous. 

Commande  pour  transported r de  ropeaux. 

2 supports  de  fcarre  sans  tube  guide. 

1  jeu  de  roues  de  rechange  pour  changement  de  la  vitesse  de  !a  brocn.e. 

1 jeu  de  roues  de  rechange  pour  la  boite  a engrenage  helicoidal. 

Tableaux  des  vitesses  et  de  roues  de  rechange. 

1 pi  nee  de  serrage  Uag  40  pour  0 40  mm. 

1 pince  d’avance  Uah  40  pour  0 40  mm. 

1 douille  guide-barre  Uaj  40  pour  0 40  mm. 

1 came  pour  butee  a eclipse. 

1 disque  pour  la  confection  de  la  came  pour  tourelle. 

2 disques  pour  la  confection  de  la  came  pour  les  chariots  transversaux. 

1 gabarit  de  tragage  et  pergage  pour  !a  confection  de  la  came  de  tourelle  (1  piece  pour  chaque  commande  de  tours , sattj 
demande  contraire ). 

1 gabar  it  de  rragage  et  pergage  pour  la  confection  de  la  came  du  chariot  transversal  (1  piece  pour  chaque  commande  de 
tours,  sauf  demande  contraire.  Avec  r allonge  pent  etre  employe  a us  si  pour  te  troisieme  chariot  transversal). 

1 gabarit  pour  les  parties  ascendances  et  descendantes  des  lobes  de  Cannes  (/  piece  en  cellon  on  sur  demande  en  acier 
pour  chaque  commande , sauf  demande  contraire). 

1 bac  de  reception  des  pieces. 

2 toles  de  protection. 

1 jeu  de  clefs  de  service,  burecte  a huille,  presse  de  graissage  etc. 

1 jeu  de  pieces  de  rechange  {maillons  de  chaine,  2 doigts  de  serrage,  2 pieces  depression,  butees,  goujoons  de  surete,  res  sort  s 
et  tourillons). 

1 moteur  a flasque,  avec  interrupter  ( indiquer  le  courant  et  la  tension  . 

Accessoires  speciaux: 

DISPOSITIFS  AUXILI AIRES: 

I Troisieme  chariot  transversal. 

II  Tube  guide-barre  silencieux. 

III  Avance-barres  exterieur. 

IV  Introduction  de  la  barre  a la  main. 

V Appareii  de  pergage  rapide  (i monte  dans  la  tourelle). 

VI  Bras  recepteur  (necessaire  pour  les  dispositif s VII , VIII , IX,  X.) 

VII  Appareii  a fendre. 

VIII  Apparei!  de  pergage  transversal  ( avec  bras-recepteurVI) 

IX  Dispositif  de  pergage  cot£  trongonnage. 

X Appareii  a tarauder  les  Serous. 

XI  Appareii  a fileter  ( par  reproducteur). 

Xll  But6e  a Eclipse. 

XIII  Appareii  pour  double  Evolution  de  la  tourelle. 

XIV  Dispositif  de  Ireinage  de  la  broche  {necessaire  pour  le  dispositif  XV. 

XV  Appareii  de  pergage  transversal  sur  chariot. 

XVI  Tube  gui  de-bar  re  {indiquer  le  0 de  barre  a la  commande ) 

XVII  Lampe  electrique. 

XVIII  Appareii  fraiser  les  cames. 

XIX  Appareii  k trager  et  verifier  les  cames. 

Nous  pouvons  fournir  egalement : 

des  dispositif s d* alimentation  a mag  asm,  des  disques  pour  la  confection  des  cames,  des  pinces  de  serrage,  des  douilles 
guide-bar  res  et  des  pinces  d’avance  ainsi  que  divers  autres  outils  ( voir  le  catalogue  special) . 


E T A BLISSEMENTS  SKODA  S.  A..  PLZEN 

DIRECTION  COMMERCIALS  PRAGUE,  TCHECOSLO VAQUIE 

,.v  . • 


N . tie  ret-  4640  £?7 


DON  N EES  TECHNIQUES: 

Capacite 

de  la  machine:  Diametre  max.  des  barres  (sans  avance  exteneure)  

Diametre  max.  des  barres  avec  avance  exteneure  ...... 

Longueur  max.  d avance  de  barre  (par  cycle)  

Diametre  de  1'rletage  max.  sur  acier  ...  ........ 

Diametre  de  filetage  max.  sur  laiton 

Temps  par  piece  (cycle):  avec  accessoires  normaux  

avec  roues  speciales  de  rechange  . . 
Distance  mm.  de  la  broche  a la  tourelle 

Course  max.  du  chariot  porte-tourelle  (longueur  de  tournage) 
Profondeur  max.  de  per<;age: 

a tourelle  tournant  en  position  arriere 

tourelle  tournant  en  position  avant 

Broche:  11  vitesses  de  tournage 

66  vitesses  de  filetage  

Rapport  de  tournage  au  filetage: 

rivet  accessoires  normaux  

mjt  demande  speciale 

Tourelle:  Diametre  des  6 trous  d'outils : normalement  ....... 

trous  en  mesures  anglaises,  sur  demande  . . 
Longeur  max.  des  outils  de  la  tourelle  (comptee  du  centre 

dt  la  tourelle)  

Chariots 

iransversaux:  course  maximum  . 

Puissance  du  moteur  ..... 

£ ncombrement  au  sol  ........................ 

Foids  de  la  machine  avec  accessoires  normaux .... 


mm 

40 

mm 

46 

mm 

100 

mm 

28 

mm 

36 

sec. 

4—360 

sec. 

4—700 

mm 

68 

mm 

80 

mm 

80 

mm 

65 

t/min. 

300— 2000 

t/min. 

75—510 

2,1 

:1  4:1  8:1 

1,3:1 

2.5:1  5:1 

mm 

25 

1 

mm 

190 

mm 

45 

kW 

4 

m 

1.90x0.7 

kg 

1520 

Tours 


I | )Tl  J 


- A 40 
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Les  tours  auioxnaiiques  SKODA  sont  construits  en  utihsant  /' experience  acquise  dans  nos  propres  ateliers 
de  fabrication.  Leur  construction  robuste  et  leur  execution  soignee  les  predestinent  a line  marche  continue.  Les  commandos 
des  appareils , monies  dans  les  machines,  sont  comprises  dans  le  prix.  Ces  apparei Is,  fourms  comrne  equipment  special , 
peuvent  etre  ajoutes  utter ieurement , sans  demontage  de  la  machine. 

Accessoires  normaux: 

Dispositif  pour  filetages  gauches 

Commande  a deux  vitesses  pour  I'appareil  de  per^aga  rapide. 

Commande  pour  appareil  a fendre. 

Commande  pour  appareil  de  perqage  transversal  sur  chariot. 

Commande  pour  appareil  de  per^age  transversal  avec  bras  recepteur. 

Commands  pour  appareil  a tarauder  les  ecrous. 

Commande  pour  transporter  de  copeaux. 

2 supports  de  barre  sans  tube  guide. 

1  ijeu  de  roues  de  rechange  pour  changement  de  !a  viresse  de  !a  broche. 

1 jeu  de  roues  de  rechnnge  pour  la  boit.e  a engrenage  helicoid?.!. 

Tableaux  des  vitesses  et  de  roues  de  rechange. 

1 pi  nee  de  serrage  Uag  40  pour  0 40  mm. 

1 pi  nee  d’avance  Uah  40  pour  0 40  mm. 

1 douille  guide-barre  Uaj  40  pour  0 40  mrn. 

1 came  pour  butee  a eclipse. 

1 disque  pour  la  confection  de  la  came  pour  tourelle. 

2 disques  pour  la  confection  de  la  came  pour  les  chariots  transversaux. 

1 gabarit  de  tra^age  et  portage  pour  la  confection  de  la  came  de  tourelle  (I  piece  pour  chaque  commande  de  tows,  sauj 
demande  contraire). 

1 gabarit  de  cranage  et  per^age  pour  la  confection  de  la  came  du  chariot  transversal  ( 1 piece  pour  chaque  commande  de 
tours , sauf  demande  contraire.  Avec  r allonge  pent  etre  employe  aussi  pour  ie  troisierne  chariot  transversal). 

1 gabarit  pour  les  parties  ascendantes  et  descendantes  des  lobes  de  cames  (l  piece  en  cellon  ou  sur  demande  en  aciei 
pour  chaque  commande , sauf  demande  contraire). 

1 bac  de  reception  des  pieces. 

2 toles  de  protection. 

i ;eu  de  clefs  de  service,  burette  a huille,  presse  de  graissage  etc. 

1 jeu  de  pieces  de  rechange  (maillons  de  chahie,  2 doigts  de  serrage,  2 pieces  depression,  butees,  goujoons  de  surete,  tessoits 
et  tonrillons). 

1 moteur  a flasque,  avec  interrupter  ( indiquer  le  courant  et  la  tension' '. 

Accessoires  speciaux: 

DISPOSITIFS  AU  XI  LI  AIRES: 

I Troisierne  chariot  transversal. 

II  Tube  guide-barre  silencieux. 

III  Avance-barres  exterieur. 

IV  Introduction  de  la  barre  a la  main. 

V Appareil  de  per^age  rapide  ( monte  dans  la  tourelle). 

VI  Bras  recepteur  (necessaire  pour  les  dispositif s VII,  VIII , IX,  X.) 

VII  Appareil  a fendre. 

VIII  Apparei!  de  pelage  transversal  (avec  bras-recepteurVI) 

IX  Dispositif  de  per^age  cote  tron^onnage. 

X Appareil  a tarauder  les  ecrous. 

XI  Appareil  a fileter  ( par  reproduct eur). 

XII  But£e  a Eclipse. 

XIII  Appareil  pour  double  Evolution  de  la  tourelle. 

XIV  Dispositif  de  i reinage  de  la  broche  (necessaire  pour  le  dispositif  XV.' 

XV  Appareil  de  per^age  transversal  sur  chariot. 

XVI  Tube  guide-barre  (indiquer  le  0 de  barre  a la  commande) 

XVII  Lampe  ilectrique. 

XVIII  Appareil  fraiser  les  cames. 

XIX  Appareil  i tracer  et  verifier  les  cames. 

Nous  poiwons  foumir  egalement: 

des  dispositif s dy alimentation  a magasin,  des  disques  pour  la  confection  des  cames , des  pinces  de  serrage , des  doinlles 
guide-barre s et  des  pinces  dy avarice  ainsi  que  divers  autres  outils  ( voir  le  catalogue  special) . 


ETABLISSEMENTS  SKODA  S.  R„  PLZEN  f 

DIRECTION  COMMERCIALE  PRAGUE,  TCHECOSLO VAQUIE  , 


DONNEES  TECHNIQUES; 


Gapacite 

die  la  machine: 


Diametre  max.  des  barres  (sans  avance  exterieure) 

Diametre  max.  des  barres  avec  avance  exterieure 
Longueur  max.  d avance  de  barre  (par  cycle) 

Diametre  de  "iletage  max.  sur  acier  ............ 

Diametre  de  aletage  max.  sur  lalton 

Temps  par  piece  (cycle):  avec  accessoires  normaux  

ivrr  roues  speciaies  de  rechange  . . 

Distance  mm.  de  la  broche  a la  tourelle  

Course  max.  du  chariot  porte-tourelle  (longueur  de  tournage) 
Profondeur  nr  ax.  de  per cage: 

a tourelle  tournant  en  position  arriere 

« tourelle  tournant  en  position  avant 

Broche:  11  vitesses  de  tournage . . 

66  vitesses  de  filet  age  

Rapport  de  tournage  au  filetage: 

avec  accessoires  normaux 
sur  oemanae  speciale  .... 

Tourelle:  Diametre  des  6 trous  d’outils:  normalement 

ou  trous  en  mesures  angiaises,  sur  demande  . . . 
Longeur  max.  des  outils  de  la  tourelle  (comptee  du  centre 
dti  id  toureilet  .... 

Chariots 

transversaux:  course  maximum  

Puissance  du  moteur  

Encombrement  au  sol 

Poids  de  la  machine  avec  accessoires  normaux 


mm 

40 

mm 

46 

mm 

100 

mm 

28 

mm 

36 

sec. 

4 — 360 

sec. 

f 

o 

o 

mm 

68 

mm 

80 

mm 

80 

mm 

65 

t/min. 

300 — 

2000 

t/min. 

75- 

-510 

2,1 

:1  4:1 

8:1 

1.3:1 

i rO 

In 

5:1 

mm 

25 

r 

mm 

190 

mm 

45 

kW 

4 

m 

1,90: 

O 

X 

kg 

1520 

u i&  £ & i d 3 i is  & sa 


Ul 


III  >4  III  ih 


- A 40 


1 
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Les  tours  auiomatiques  SKODA  sont  constraits  en  utilisant  V experience  acquise  dans  nos  propres  ateliers 
de  fabrication.  Leur  construction  robuste  et  leur  execution  soignee  les  predestinent  a une  marche  continue.  Les  commandos 
des  appareils,  monies  dans  les  machines,  sont  comprises  dans  le  prix.  C:s  appareils , fournis  comme  equipment  special , 
peuvent  etre  ajoutes  ulterieurement , sans  demontage  de  la  machine. 

Accessoires  normaux: 

Dispositif  pour  fUetages  gauches 

Commande  a deux  vitesses  pour  I’appareil  de  perqage  rapide. 

Commande  pour  appareil  a fend  re. 

Commande  pour  appareil  de  pergage  transversal  sur  chariot. 

Commande  pour  appareil  de  peerage  transversal  avec  bras  recepteur. 

Commande  pour  appareil  a tarauder  les  ecrous. 

Commande  pour  transporteur  de  ropeaux. 

2 supports  de  barre  sans  tube  guide. 

1 feu  de  roues  de  rechange  pour  changement  de  la  vitesse  de  !a  brocne. 

1 feu  de  roues  de  rechange  pour  la  boite  a engrenage  helicoidal. 

Tableaux  des  vitesses  et  de  roues  de  rechange. 

1 pi  nee  de  serrage  Uag  20  pour  0 20  mm. 

1 pince  d’avance  Uah  20  pour  0 20  mm. 

1 douille  guide-barre  Uaj  20  pour  0 20  mm. 

1 came  pour  butee  a eclipse. 

1 disque  pour  la  confection  de  la  came  pour  tourelle. 

2 disques  peur  la  confection  de  la  came  pour  les  chariots  transversaux. 

1 gabarit  de  tra^age  et  peerage  pour  la  confection  de  la  came  de  tourelle  (/  piece  pour  chaqae  commande  de  tours,  sail/ 
demande  contraire). 

1 gabar  it  de  tra^age  et  per^age  pour  la  confection  de  la  came  du  chariot  transversal  (/  piece  pour  chaque  commande  de 
tours,  sauf  demande  contraire . Avec  rallonge  peut  etre  employe  aussi  pour  le  troisieme  chariot  transversal). 

1 gabarit  pour  les  parties  ascendantes  et  descendantes  des  lobes  de  carries  (1  piece  en  cellon  on  sur  demande  en  acier 
pour  chaque  commande,  sauf  demande  contraire). 

1 bac  de  reception  des  pieces. 

2 toles  de  protection. 

1 ieu  de  clefs  de  service,  burette  a huille,  presse  de  graissage  etc. 

1 jeu  de  pieces  de  rechangs  (maillons  de  chaine,  2 doigtsde  serrage,  2 pieces  de  pression,  butees , goujons  de  surete,  ressorts 
et  tourillons). 

1 moteur  a flasque,  avec  interrupter  ( indiquer  le  courant  et  la  tension). 

Accessoires  speciaux: 

DISPOSITIFS  AUXILIAIRES: 

I Troisieme  chariot  transversal. 

II  Tube  guide-barre  silencieux. 

HI  Avance-barres  exterieur. 

IV  Introduction  de  la  barre  a la  main. 

V Appareil  de  per^age  rapide  (monte  dans  la  tourelle). 

VI  Bras  recepteur  (necessaire  pour  les  dispositif s VII,  VIII,  IX,  X) . 

VII  Appareil  a fendre. 

VIII  Appareil  de  per^age  transversal  ( avec  bras-recepteur  VI). 

IX  Dispositif  de  per^age  cote  tron^onnage. 

X Appareil  a tarauder  les  Serous. 

XI  Appareil  a fileter  ( par  reproducteur). 

XII  But£e  a Eclipse. 

XIII  Appareil  pour  double  evolution  de  la  tourelle. 

XIV  Dispositif  de  Iretnage  de  la  broche  ( necessaire  pour  le  dispositif  XV) , 

XV  Appareil  de  per^age  transversal  sur  chariot. 

XVI  Tube  guide-barre  (indiquer  le  0 de  barre  a la  commande). 

XVII  Lampe  6lectrique. 

XVIII  Appareil  fraiser  les  cames. 

XIX  Appareil  a tracer  et  verifier  les  cames. 

Nous  pouvons  fournir  egalement: 

des  dispositif s d’ alimentation  a magasin , des  clisques  pour  la  confection  des  cames,  des  pinces  de  serrage , des  douilles 
guide-barres  et  des  pinces  d’avance  ainsi  que  divers  autres  outils  ( voir  le  catalogue  special) . 


ETABLISSEMENTS  SKODA  S.  A.,  PLZEN 

DIRECTION  COMMERCIALS  PR  AGUE/  TCHEC  OSLO  VAQUIE 


:r-  ret.  460  373 


Capacite 
de  (a  machine: 


Broche: 


Tourelle: 


DON N EES  TECHNIQUES 


Diametre  max.  des  bares  (sans  avance  exterieure)  mm  20 

Diametre  max.  des  barres  avec  avance  exterieure mm  26 

Longueur  max.  d avance  de  bar  re  (par  cycle) . mm  80 

Diametre  de  filetage  max.  sur  acier mm  14 

Diametre  de  fiietage  max.  sur  laiton  mm  18 

Temps  par  piece  (cycle):  avec  accessoires  normaux  sec.  2,9 — 300 

Distance  m n.  de  la  broche  a la  tourelle  mm  60 

Course  max.  du  chariot  porte-tourelle  (longueur  de  tournage)  mm  60 

Profondeur  max.  de  per^age: 

ri  tourelie  tournant  en  position  arriere mm  60 

a tourelle  tournant  en  position  avant  ......  mm  39 

11  vitesses  de  tournage t/min.  470—3130 

66  vitesses  de  filetage t/min.  5.5—1770 

Rapport  de  tournage  au  filetage: 

avec  accessiores  normaux 1,8:1  2,4:1  3,6:1 

sur  demande  speciale  4:1  6:1  8:1 

Diametre  des  6 trous  d'outils : normalement  . . . mm  20 

ou  trous  en  mesures  anglaises.  sur  demande  . . . 3/4" 

Longueur  max.  des  outds  de  la  tourelle  (comptee  du  centre 

riv  la  tourelle) mm  155 


Chariots 

transversaux:  course  maximum  . . 

Puissance  du  moteur  . . 

Encombrement  au  sol 

Poids  de  la  machine  avec  accessoires  normaux 


mm 

35 

kW 

2,2 

m 

1.55x0,7 

H 

1100 

Tours 
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Norma  Izubc  h or  : Mitnehmerscheibe,  Planscheibe,  Futterflansch,  Stahlhalter,  Drehbankspitzen,  Reduziereinsatz,  Wechsel- 
radersatz,  fester  und  mitgehender  Setzstock,  Bedienungsschlussel  un  d Schilder. 

Sondcrzubohor:  Nassdreheinrichtung,  Elektromotor  mit  Elektroausrustung,  Motorriemenscheibe  und  Riemen,  Vierkant- 
stahlhalter,  Uriiversal-Spannfutter,  Spanfangschale,  Konsole  mit  Vorgelege  und  Ausruckeinrichtung,  Gewindeuhr. 


C 40,  45 

A 

B 

1500 

1500 

2950 

2000 

2000 

3450 

SCHE  ANGABEN: 

C 40 

C 45 

uber  Bett 

mm 

mm 

400 

1500 

450 

- 2000 

uber  Support  . . . . 

mm 

240 

290 

in  der  Kropfung 

mm 

580 

630 

mm 

mm 

mm 

mm 

metr. 

Morse 


Spitzenweite 

Umlaufdurchr 


Nutzbare  Ausspannung  vor  der  Planscheibe 

Bettoreite 

Planscheibendurchmesser 
Spindelbohrung  ... 

Innenkegel  der  Drehspindel 

Spitzenkegel 

Spindelkopf  nach 

Spindeldrehzahlen:  8 Drehzahlenstufen  im  Bereiche  von  U/n 

Vorschube : Anzahl  der  Vorschubstufen  .... 

Langsvorschube  im  Bereiche  von  mm/U 
Planvorschube  im  Bereiche  von  mm/U 

Leitspindelsteigung 

Gewinde  : Anzahl  der  erzielbaren  Gewinde  . . 

Millimetergewinde  - Steigung  mm 

Whitworthgewinde  . Gange/Zoli 

Modulgewinde  - Steigung  . . . mm 

Diametral  Pitch 


220 

330 

400 

51 

55 

4 

DIN  800 
18-450 

54 

0,057  - 3,45 
0,019-1,15 

4 

54 

0,25-8 
2-120 
0,25-8 
4 -240 


Motordrehzahl 

U/min 

1400 

Motorleistung 

PS 

A 

1. 

Flachenbedarf  der  Maschine 

lOOOx 

2950 

1 000  x 

3450 

bei  Spitzenweite  mm 

1500 

2000 

1500 

2000 

Gewicht  der  Maschine  mit  Normalzubehor  ...  kg 

1200 

1300 

1250 

1350 

Gewicht  der  Maschine  mit  bah 

nmassigerVerpackung  kg 

1250 

1350 

1300 

1400 

Gewicht  der  Maschine  mit  seemassiger  Verpackung  kg 

1670 

1850 

1720 

1900 

Raumbedarf  der  Kiste  . . 

m:{ 

4,1 

4,8 

4,5 

5,2 

Die  Maschinen  werden  stets  verbessert.  Die  Angaben  der  Druckschrift  in  Einzelheiten  unverbindlich. 
Bei  der  Bestellung  der  Maschine  ist  die  Betriebsspannung  fur  Elektromotoren  anzugeben. 


cUeztzehmg : 


UP  - 18  n 
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rSpitzendzclfhaiike  Qftlodell  C 40  «.  C 45 

Neue,  fiir  kleinere  Beiriebe  und  WerkslaHe  qeeigneie  LeiJ-  und  Zugspindel  - Drehbanke 


Spindelstock:  Die  Zahnrcdubnrsetzunqen  erhalten  ihren  Antrieb  vom  Eloktromotor  durch  einen  Flach  oder  mehrere 
Keilriemen,  welche  nochgespannt  warden  konnen.  Der  Seholter  zum  Iriqangsetzen  des  Antriebsmotors  wird  durch  einen 
in  Reichweite  des  Bedienenden  befindlichen  Hnndbebel  betcitiqt.  Derselbe  Handhebel  bewirkt  auch  die  einlache 
Zahnkupplung  im  Spindelstock  fur  den  Vorschubrichtunqswechsel  des  Seaports  wie  beim  Dreben  so  auch  beirn  (Sewinde- 
scbneiden.  Die  Drebbank  kann  auch  fiir  den  Antrieb  vom  Deckenvorqeleqe  einqerichtet  werden.  Der  Drehzahlwechsel 
wird  durch  Scbieberader  erzielt.  Die  Drebspindel  Iciiift  vorne  in  einer  Rrnn/ehijchse,  die  eine  Beqrenzunq  des  Radial- 
spieles  qestattet.  Der  Axinldruck  wird  durch  ein  Kuqellaqer  oufgenommen.  bine  durch  Excenter  anqetriebene  Kolben 
pumpe  besorqt  die  Umlaufschmierunq, 

Vo  r SC  H U b g e i r i e b 0 : Die  Kraftubertraqunq  von  der  Drehspindel  auf  den  Nortonkasten  erfolqt  durch  Wechselrader. 
Uer  Schlosskasten  besitzt  von  Zugspindel  angetriebene  Zahnradgetriebe  fur  den  Long-  und  Planzug.  Fur  die  Vorschub- 
betatiqung  ist  eine  Retbunqskupplunq  vDrhanden.  Die  Drehbank  ist  mit  Uitspindel  fur  das  Gewindeschnetden  ausqestattet 

Support.  Der  Bettschlitten  tragt  der  Querschieber,  auf  dem  ein  srhwenbarer  Kreuzsupport  mit  Einfnchsfcahlhalter. 
b/w.  geaen  Mehrpreis  mit  VierkanKtrihlhalter,  anqeordnet  ist. 

Der  Reitstock  ist  ouf  seinem  Unterteil  quer  verstelJhar  Die  Reitstorkpinoie  wird  mittels  einer  mit  Flandrad 
vcnsehenen  Schraubenspindel  versteNt 

DdS  Bet!  ist  vorne  mit  einer  Prismen  . hinten  mit  Flacbjiihrunq  versehen.  Geqen  Eindrinqen  von  Spanen  ist  vorne 
am  Bettschlitten  ein  Abdeckblech  befestiqt.  In  die  vor  der  Plansrbeib^  vorqesehene  Krdpfunq  ist  eine  abnebmbare 
Brucke  qenau  eingeposst. 

Die  Kuhlmittelpumpe  wird  durch  einen  Ri ernen  vom  Hauptantriebsmotor  nnqetrieben.  Der  Kiihlrnittelbebalter 
ist  im  Drehbcinkfuss  unterqebracht. 
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VEREINIGTE  wERKZEUGMASCHINENFABRIKEN,  NATIONALUNTERNEHMEN,  PRAHA,  CSR 
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MACHINE  a ALESER  HORIZONTALE  »PLAUERT«  Md. 


Machine  de  precision  a grand  rendement,  pour  a production  economique  de  pieces  isolees  et  en  serie. 
Efle  est  destin4e  aux  travaux  de  pergage  - fraisage  - filetage  - alesage  et  surfagage  sur  pieces  dont  on 
exige  de  hautes  qualites  de  fini  et  de  precision. 


Ses  qualites  essentielles  sont  les  suivantes: 


Rendement  eleve 

Grande  gamme  de  vitesses  de  rotation  et  d’avances 
Emploi  d’outils  en  carbure 

Marche  douce,  meme  aux  plus  grandes  vitesses  de  la  broche 
Conduite  tr£s  aisee 


ateliers 


PRAHA,  TCHtCOSLOVAQUIE 
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CHARIOT  PORTE-BROCHE.  L'er  semble  des  mecanismes  de  la  commande  principale,  des  avances  et 
des  deplacements  rapides,  est  enferme  dans  le  chariot  porte-broche  qui  forme  un  career  ferme. 
La  broche  soigneusement  rectifiee  et  le  plateau  de  surfaqage  tournent  sur  paliers  de  precision  re - 
glables.  L’echauffement  des  paliers  est  minime,  meme  aux  regimes  les  plus  rapides. 

LA  TABLE  possede  ies  avances  automatiques  croisees  et  circuiaire.  Le  regiage  et  le  blocage  exacts 
de  la  table  sont  assures  dans  auatre  positions  a 90”  I’une  de  Lautre.  Aucune  flexion  de  la 'table  ne 
neut  se  produire,  meme  dans  ies  positions  extremes.  La  table  porte  des  ramures  en  forme  de  T. 
nsinees  avec  precision  pour  la  fixation  des  pieces. 

LE  CHARIOT  a SURFACER  sen  a dresser  les  brides,  flasque  et  autres  pieces  analogues;  il  comporte 
ie  deplacement  rapide  et  les  avances  de  travail  selon  la  meme  progression  que  la  broche.  Le  chariot 
peut  travailler  independam  merit  ou  simuitanement  avec  la  broche,  a la  meme  vitesse  de  rotation  ou 
a des  vitesses  differences. 

Le  dedenchement  automatique  de  i’avance  de  travah  et  du  Gepiacement  rapide  est  assure  par  butees 
reglables. 

IE  PLATEAU  a SURFACER  est  cale  sur  le  fourreau.  ce  qui  donne  de  boris  resuitats,  surtout  Sorsque 
i’on  cravaiile  avec  ie  chariot  a surfacer  et  en  empioyant  les  tetes  a lames  raportees. 

IE  BANC  coule  d’une  piece  avec  la  base  du  montant,  possede  de  larges  glissieres  planes  rectifiees 

IE  MONTANT  solide  ment  fixe  sur  le  banc,  comporte  des  glissieres  verticales,  pour  le  chariot  porte- 
broche,  rectifiees  avec  precision.  La  glissiere  droite  a ete  prevue  particulierement  large  pour  absorber 
la  pression  s’exerqant  sur  ie  montant,  pendant  ie  travail,  ce  qui  garantit  un  guidage  parfart.  meme 
ip  res  un  long  service. 

LUNETTE,  bile  sert  a supporter  les  barres  d’alesage  de  grande  longueur,  Le  depiacement  longitudinal 
du  montant  de  lunette  et  le  regiage  en  hauteur  de  la  lunette  se  font  a la  mam,  au  moyen  d’une 
manivelie.  Le  regiage  micrometrique  du  paiier  est  assure  par  un  volant. 

LE  GRAISSAGE  des  pali  ers  et  des  engrenages  du  chariot  porte-broche  est  assure  par  une  pompe 
a engrenages. 

FONCT  ION  NE  MENT  de  la  MACHINE.  Le  moteur  est  manoeuvre  par  boutons-poussoirs.  De  plus. 
.1  est.  prevu  sur  le  chariot  porte-broche,  des  boutons-poussoirs  permettant  de  faire  tourner  la  broche 
ou  le  plateau  a surfacer  d'une  traction  de  tour  seulement  pour  le  regiage  de  la  machine.  Une  lampe- 
r.emoin  s'allume  sur  le  tableau  de  commande.  des  que  !e  moteur  est  mis  en  circuit. 

Un  volant  a main  centralise  au  poste  de  conduiie,  routes  les  commandes;  il  permet  d’ooerer  avec 
faciiite  et  rapidite.  ies  mouvements  suivants: 
avances  fortes  et  fines  de  la  broche, 
deplacement  vertical  du  chariot  porte-broche. 
mouvements  croises  et  circulate  de  la  table, 
avances  fortes  et  fines  du  chariot  a surfacer. 

Le  deplacement  rapide  etant  embraye,  il  verrouilie  automatiquement  ie  volant  a main. 

Le  deplacement  rapide  est  independant  de  ia  vitesse  de  rotation  de  ia  broche  ou  du  plateau  a surfacer 
II  s’ c fleet ue  toujours  dans  ie  sens  oppose  a Lavance. 

Le  debrayage  automatique  etant  effectue,  Lon  peut  immediatoment  actionner  le  deplacement  rapide 

Le  debrayage  automatique  des  avarices  dans  les  deux  sens  est  prevu  pour; 
i’avance  axiale  de  la  broche, 

Lavance  verticale  du  chariot  porte-broche, 

Lavance  longitudinale  et  transversale  de  la  table. 

Un  embrayage  a friction,  interpose  entre  le  moteur  et  ies  engrenages,  protege  ia  machine  centre  toute 
urcharge. 
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ACCESSOIRES  NORMAUX:  poupee  universelle  pour  rectification  entre  pointes  et  en  mandrin  universel, 
mandrin  a 3 mors  diam.  190  mm  avec  2 jeux  de  mors,  contrepointe  a manoeuvre  du  fourreau  par  levier 
(pour  500  mm  de  distance  entre  pointes),  contrepointe  a commande  hydraulique  (pour  800  mm  et  1200  mm 
de  distance  entre  pointes)  avec  porte-diamant  micrometrique,  2 pointes,  meule  diam.  450  x 50  mm  avec 
douille  d'equilibrage,  dispositif  a demonter  la  douille  d'equilibrage,  mandrin  d'equilibrage,  couvie- 
meule,  poulie  de  rechange  pour  meule  usee,  lunette  (1  lunette  pour  500  et  800  mm  de  distance  ehtre 
pointes  et  2 lunettes  pour  1200  mm  de  distance  entre  pointes),  appareil  a rectifier  les  interieurs  du  type 
basculant  pour  broches  de  70;  mm  de  diam.,  1 broche  de  rectification  interieure  type  A 20,  2 rallonges  et 
2 meules,  1 lunette  a 3 touches,  support  de  diamant  orientable  micrometrique  a monter  sur  la  table  (sans 
diamant),  jeu  de  toes  d'entrainement,  pompe  avec  tuyauterie  et  reservoir  a eau  d'arrosage,  toles  de  pro- 
tection, 5 moteurs  avec  equipement  electrique  et  contacteurs  avec  protection  a commande  a distance  par 
boutons-poussoirs,  courroies,  cles  et  manivelles  de  service,  eclairage,  notice  destructions. 


ACCESSOIRES  SPECIAUX:  Dispositif  a arrondir  les  angles  de  la  meule  (sans  diamant),  dispositif  de  dres- 
sage de  la  meule  au  gabarit  (sans  diamant  et  sans  gabarit),  dispositif  a rectifier  entre  pointes  les  troncs 
de  cone  jusqu'a  120  mm,  100  mm  de  diam.  150  mm  de  longueur,  butee  micrometrique  pour  deplacement 
manuel  de  la  table,  equilib reuse  statique,  dispositif  de  serrage  en  pinces  jusqu'a  13  mm  de  diam., 


y compris  une  pince,  pinces  supplementaires,  broches  de  rectification  interieure  supplementaires,  lunette 
supplementaire,  douille  d'equilibrage  supplementaire,  calibre  de  rectification  PRATT  indiquant  constam- 
ment  le  diametre  de  la  piece  rectifiee  pour  diam.  8 — 125  mm,  meule  diam.  400  x 50  mm  pour  orientation 
max.  de  la  poupee  porte-meule,  mandrin  magnetique  de  200  mm  de  diam.,  avec  demagnetiseur,  r^^sseur 
pour  le  mandrin  magnetique,  moteurs  electriques  pour  autre  courant  que  celui  de  380  V,  50  P ®r< 


ATELIERS  REUNIS  DE  SDSSTRUGTION  DE  MASI!!MES-0!!T!LS 

PRAHA,  TCHtCOSLOVAQUIE 


CARAC TER  I STIQUE S PRINCIPALES: 


Diametre  admis  mm 

Distance  entre  pointes mm 

Diam&tre  max.  admis  en  lunette mm 

Meule  normale:  diametre  x largeur mm 

Largeur  max.  de  la  meule mm 

Cone  de  la  broche  porte-pi^ce Mcrse 

Cone  du  fourreau  de  la  contrepointe Morse 

Diametre  de  la  broche  de  rectification  interieure mm 

Distance  max.  entre  le  mandrin  et  le  porte-broche  de  rectification  inte- 
rieure   mm 

Orientation  de  la  poupee  porte-piece  en  avant  / en  arriere  .... 

Orientation  de  la  poupee  porte-meule 

Orientation  de  la  table  

Conicite  pouvant  etre  obtenue 

Course  longit,  max.  de  la  table mm 

Course  longit.  min.  de  la  table mm 

Course  transversale  de  la  -poupee  porte-meule mm 

Deplacement  rapide  de  la  poupee  porte-meule mm 

Deplacement  de  la  poupee  porte-meule  sur  la  base  ......  mm 

Nombre  de  vitesses  de  la  broche  porte-piece 

Gamme  des  vitesses  de  la  broche  porte-piece t.  p.  m. 

Vitesse  de  la  table  infimment  variable m/min. 

Avance  en  bout  de  course  de  la  table  rapportbe  au  diametre  de  rectif.  mm 

Avance  en  plongee  rapportee  au  diametre  de  rectification  ....  mm/min. 

Moteur  de  la  poupee  porte-piece: 

vitesse t.  p.  m. 

puissance CV 

Moteur  de  la  poupee  porie-meule: 

vitesse t.  p.  m, 

puissance CV 

Moteur  pour  la  rectification  interieure: 

vitesse t.  p.  m. 

puissance CV 

Moteur  pour  l'arrosage  et  la  hydraulique: 

vitesse t.  p.  m. 

puissance CV 

Surface  d'encombrement  de  la  machine ...  mm  2035  x 5 

Poids  de  la  machine:  avec  accessoires  normaux - kg  ' 

avec  emballage  kg  I 

avec  emballage  maritime kg  i 

Volume  de  la  caisse 

PRlfZRE  D'INDIQUER  A LA  COMMANDE  LA  TENSION  DU  COURANT  DISPONIBLE. 


mm 

300 

mm 

500 

800 

1200 

mm 

90 

mm 

450  x 50 

mm 

80 

Mcrse 

4 

Morse 

4 

mm 

70 

mm 

525 

825 

1225 

301'  / 90° 

120" 

8° 

7n 

6n 

1:4 

1:4 

1:5 

mm 

500 

800 

1200 

mm 

0,75 

mm 

175 

mm 

40 

mm 

150 

8 

t.  p.  m. 

CD 

1 

00 

o 

m/min. 

0,1  — 6 

mm 

0,005  — 0,05 

mm/min. 

0,05  — 4 

t.  p.  m. 

1380 

CV 

1 

t.  p.  m. 

1430 

CV 

7,5 

t.  p.  m. 

2300 

CV 

2 

t.  p.  m. 

1420 

CV 

2,7 

mm  2035  x 2240 

2860 

3550 

kg 

3200 

3600 

4000 

kg 

3280 

3720 

4200 

kg 

3570 

4100 

4650 

m» 

6,8 

8,9 

9,5 

■■ 

♦k  mm 

f.  t * mm 

§St  M f SB 1 Bit  M l H 


Nos  machines  6tant  constamment  perfectiorcttdes  les  renseignements  du  present  prospectus  sont  donnes 
sans  engagement. 

AGENT  EXCLUSIF  : 
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RABOTEUSE  A DOUBLE  MONTANT  Ho  1000. 


COMMANDE  DE  LA  TABLE.  Le  moteur  commande  la  table  par  courroies  trapezoidales  par  I'interme- 
diaire  d’une  botte  de  vitesses.  Le  renversement  automatique  de  marcbe  de  la  table  est  assure  par  un 
accouplement  electromagnetique  commande  par  les  taquets  de  butee  reglables.  Le  renversement  de 
marche  manuel  se  fait  par  la  manoeuvre  de  leviers  places  de  part  et  d'autre  du  bati.  Les  engrenages 
sont  a denture  oblique  et  tournent  en  bain  d’huile. 

PORTE  OUTILS.  Le  porte-outil  est  guide  sur  la  traverse  qui  est  deplacable  verticalement  dans  les  deux 
sens  a I'aide  d’un  moteur  independant  manoeuvre  par  boutons-poussoirs.  Le  porte-outil  est  pivotant, 
une  echelle  etant  prevue  a cet  effet.  Le  relevage  de  I’outil  est  automatique.  Les  avances  automatiques 
horizontales  et  verticales  du  porte-outil  dans  les  deux  sens  sont  derivees  du  mecanisme  commandant 
les  deplacements  de  la  table.  Les  valeurs  des  avances  sont  donnees  par  la  boite  d avances  placee 
sur  la  traverse.  Le  deplacement  manuel  du  porte-outil  se  fait  a I aide  de  manivelle.  Moyennanf  un 
supplement  de  prix  un  deuxieme  porte-outil  sur  traverse  et  un  porte-outil  sur  montant  droit  peuvent 
etre  livres.  L’avance  verticale  du  porte-outil  sur  montant  est  manuelle  et  automatique,  le  deplacement 
horizontal  se  faisant  a main  seulement.  Le  porte-outil  sur  montant  est  equilibre  par  un  contrepoids. 

BATI.  Les  glissieres  du  bati  sont  prismatiques  a graissage  automatique  sous  pression.  L huile  tourme  par 
une  pompe  independante  est  recueillie  dans  les  cuvettes  aux  extremites  des  glissieres  d ou  elle  cou  e 
a travers  un  filtre  dans  un  bac  de  recuperation.  La  table  est  munie  de  rainures  en  forme  de  T. 
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ACCESSOIRES  NORMAUX:  un  porre-outil  sur  traverse,  2 pinces  de  serrage  d'outil,  cles  de  service, 
plaques  indicatrices,  pompe  de  graissage  incorporee,  courroies  frapezoidales,  poulie  'du  moteur, 
accouplement  electromagnetique  avec  poulie,  semelle  du  moteur. 

ACCESSOIRES  SPECIAUX:  deuxieme  porte-outil  sur  traverse  y compris  pinces,  porte-outil  sur  montant  droit 
y compris  pinces,  equipement  electrique,  moteur  principal,  moteur  pour  deplacement  rapide  de  la  traverse 
y compris  courroies  trapezoidales  et  poulies,  redresseur  de  courant  pour  I’accouplement  electromagnetique. 


CARACTERISTIQUES  PRINCIPALES: 


Largeur  a raboter 

Longueur  a raboter 

Hauteur  a raboter 

Surface  de  [a  table 

Course  verticale  du  porte-outil 
Effort  de  coupe  max.  . . . . 

Nombre  de  vitesses  de  coupe 


2000,  3000,  4000, 
810x2100,  3100,  4100, 


1000 

5000,  6000 


Gamme  de  vitesses  de  coupe 

Vitesse  de  retour  unique 

Avances  horizontales  du  porte-outil 

m/m 

mm' 

in 

in 

course 

12,  18,  24 

30 

0.3—5 

r 

rrtrn 

UDurse- 

u.x— J 

- i 

Avances  du  porte-outil  sur  montant  . . . 

mm.  < 

course 

0.15—2,5 

% 

Moteur  principal  : puissance  ....... 

cv 

15 

f 

vitesse 

L P 

rn. 

960 

1 

Moteur  pour  deplacement  rapide  de  la  traverse 

: puissance  CV 

2 

t 

vitesse  . t.  p 

m. 

1420 

i 

Encornbrement  de  la  machine 

mm 

2500  x 

5000, 

7000, 

9000, 

110C0, 

13000 

t 

pour 

mm 

2000 

3000 

4000 

5000 

6000 

* 

Poids  avec  access,  normaux 

kq 

8750 

10300 

11400 

13500 

15250 

t 

Poids  y compris  embalfaqe  . 

kg 

8850 

10450 

11550 

13700 

15450 

Poids  y compris  embailage  maritime  . . . 

kg 

10500 

12600 

15850 

16000 

18150 

i 

Volume  de  la  caisse  , . . 

m3 

16 

19 

22 

24.5 

27 

% 

□ czm  □ 


Longueur  a raboter  mm  2000  | 3000  4000  j 5000  6000 
A mm  5000  | 7000  ! 9000  | 11000  13000 

PRIERE  D'INDIQUER  A LA  COMMANDE  LA  TENSION  DU  COURANT  DISPONIBLE. 

Nos  machines  etant  ennstamment  perfechonnees  les  renseignements  du  present  prospectus  sont  donnes  sans  engagement 

REPRESENTATION  : 
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MACHINE  HY 


Ce  sont  des  machines  modernes,  corn, 
les  pieces  est  choisi  avec  la  plus  gran 
garantissent  une  grande  stability  des  nr 


\ 
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D R AU L I QtTEd  OTIVERS ELTFITOTI FI ER  LES 

struites  avec  mise  a profit  d’une  experience  de  longues  ann4es,  et  a I’aide  de  tous  les  accessoires  modernes  dans  la  fabrication  et 
de  attention  et  son  traitement  thermique  est  execute  avec  le  plus  grand  soin  possible.  Une  conception  appropride  et  un  usii 
machines  au  travail.  • Les  machines  universelles  a rectifier  les  cylindres  BK  permettent  la  rectification  des  surfaces  cylindriques 
et  dans  le  mandrin.  Un  dispositif  basculant  special  pour  rectification  intdrieure  permet  egalement  de  meuler  des  orifices 


CARACTfRISTIQUES  principales 

I.  SYSTEME  HYDRAUUQUE  PERFECTION Nl,  PERMETTANT: 

-e  mouvement  de  la  table  a vitesse  reglable  d’une  maniere  continue.  • Une  duree  reglable  de  I’arret 
ie  la  table  au  retour.  • Reglage  du  jeu  dans  la  transmission  du  traineau  de  la  poupee  porte-meule.  e 
-’amenee  de  la  meule  de  rectification  au  retour.  • L’amenee  de  la  meule  a la  rectification  de  tron- 
;onnage.  e Depart  et  arrivee  rapide  de  la  meule.  • Declancement  de  l’avance  manuelle  de  la  table 
i I’anclanchement  automatique  et  viceversa.  • Manoeuvre  par  un  seul  levier. 

L AVANCE  NORMALE  DE  LA  TAB  LE  par  roue  a main,  avance  fine  par  transmission  a vis. 

1.  AVANCE  DU  TRAINEAU  DE  LA  POUPEE  PORTE-MEULE  par  roue  a main  ou 
/>ien  — pour  une  petite  valeur  — a bouton. 

DESCRIPTION  DE  LA  MACHINE 

.a  table  compred  deux  parties.  La  partie  superieure  peut  etre  deplacees  de  6°.  Le  graissage  des  surfaces  de  guidage  sefait  par  rouleaux, 
.’avance  de  la  table  est  manuelle  ou  automatique.  L’avance  a la  main  est  normale  et  fine  pour  rectification  droite. 

.a  vitesse  de  I’avance  automatique  de  la  table  est  reglable  d’une  manure  continue  entre  0,1  et  6 m/min.  Le  mouvement  est  doux 
;t  le  retour  est  opere  sans  stop.  La  duree  d’arret  de  la  table  au  retour  est  reglable,  la  fin  de  course  au  retour  est  tres  exacte.  On 
>eut  choisir  I’arret  de  la  table  du  cote  gauche  ou  droit  ou  bien  dans  les  deux  sens. 

i.es  traineaux  de  la  poupee  porte-meule  peuvent  avancer  dans  le  guidage  pivotant  dans  le  banc.  Les  traineaux  entrent  en  prise 
I’aide  de  roues  dentees.  Le  jeu  dans  les  engrenages  est  r6gle  h/drauliquement.  Les  surfaces  de  guidage  sont  graiss§es  pendant 
3 mouvement  par  un  syst&me  independant.  Les  traineaux  peuvent  pivoter  de  60°.  La  poupee  porte-meule  peut  etre  deplacee 
■ la  main  par  un  engrenage  sur  le  trameau. 

..a  broche  est  logee  dans  des  paliers  reglables  a glissement.  Le  graissage  est  assure  par  une  pompe  a huile  d’un  reservoir  prevu 
ans  ce  but. 

.’amenee  de  la  meule  se  fait  a la  main  ou  automatiquement.  A part  cela,  en  reglant  la  machine  ou  en  achevant  la  rectification  on 
>eut  deplacer  la  meule  a la  main  de  0,005,  a I ’aide  d’un  bouton  special.  L’amenee  automatique  de  la  meule  de  rectification  est  tri- 
>utaire  du  mouvement  de  la  table  (au  retour)  ou  bien  independante  de  celui-ci  a la  rectification  de  rainurage. 

.’amende  peut  se  faire  au  retour  gauche  ou  droit  ou  bien  aux  deux. 

.’amende  est  independante  et  on  peut  la  r£gler  pendant  le  mouvement  ou  bien  a I’arret  de  la  table. 

’our  les  deux  amenees  automatiques  de  la  meule  de  rectification  on  peut  regler  I’avance  centre  0,0025—0,0175  mm  par  amenee. 

\ I’amenee  independante  on  peut  egalement  regler  la  vitesse  entre  0,05  et  1,4  mm/min. 

.e  depart  rapide  de  la  meule  quittant  la  piece  est  regie  par  une  manette.  II  augmente  la  s6curite  a la  mesure,  a I’echange  de  la 
>iece  etc.  Le  rapprochement  a la  piece  est  d’une  precision  dans  la  limite  de  0,001  mm. 

.a  poupee  de  travail  est  la  meme  pour  rectification  exterieure  et  interieure.  Elle  peut  pivoter  de  60°.  La  broche  est  logee  dans  des 
>aliers  reglables,  a glissement.  A la  rectification  entre  les  points  morts  la  broche  est  fixe.  Le  graissage  est  assuree  par  une  pompe 
! huile. 

.a  pidce  est  arretee  par  une  manette  s'tu6e  sur  la  poupee  de  travail.  La  poupee  mobile  est  du  type  normal  a manoeuvre  par  manette. 
Jn  ressort  presse  la  polnte  contre  la  piece. 

.a  pompe  d’arrosage  centrifuge  est  directement  accouplee  avec  le  moteur  electrique.  Le  reservoir  place  hors  la  machine  peut 
rtre  faci lenient  nettoye. 

.es  moteurs  6lectriques  sont  prot6g6  par  des  contacteurs  pneumatiques  a relais  thermique,  et  commandos  par  boutons. 

.a  manoeuvre  de  la  machine  est  simple  es  pratique.  Tous  les  m6canismes  servant  a la  manoeuvre  sont  concentres  sur  le  tableau  de 
distribution. 

m rectifiant  les  pieces  individuelles  la  machine  peut  etre  manoeuvre  de  fagon  a faire  marcher  chaque  mecanisme  a part  ou  bien 
-m  manoeuvrant  le  levier  unique.  Dans  ce  dernier  cas,  lorsque  la  meule  quitte  la  piece,  la  table  faisant  tourner  cette  derni^re  s’arrete. 

la  fabrication  en  serie  et  h.  la  manoeuvre  par  le  levier  unique  la  meule  de  rectification  est  d6placee  en  arri^re  de  I’epaisseur  du 
opeau  enlevS. 
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DIMENSIONS  PRINCIPALES 

DIW 

tm  J 

500 

750/130 

750/160 

1000 

1500 

Hauteur  des  pointes 

130 

130 

160 

160 

160 

Distance  maxim,  entre  les  pointes 

500  : 

750 

750 

1000 

1500 

0 perimetrique  maximum 

250 

250 

315 

315 

315 

Meule  (0  x alesage  X largeur) 

350x60x127 

350x60x127 

500x75x203 

500x75x203 

500x75x203 

t/min.  de  la  piece  usinee 

50-750 

50-750 

25-600 

■ ■ 

25-600 

25-600 

Avance  de  la  table  en  m/min.  ....  • . • 

0,1—6 

0,1  —6 

p 

I 

0,1-6 

0,1-6 

Course  min.  d.  1.  table  a commands  hydraulique  .... 

3 

3 

3 

3 

3 

Course  max.  de  la  table  . 

650 

900 

810 

1170 

1670 

T/min.  de  la  meule 

1850 

1850 

1150 

1150 

1150 

Cone  de  la  poupee  fixe 

Morse  4 

Morse  4 

Morse  4 

Morse  4 

Morse  4 

Cone  des  poupees  mobiles 

Morse  3 

Morse  3 

Morse  3 

Morse  3 

Morse  3 

Inclinaison  de  la  table 

6° 

5° 

6° 

6^ 

5° 

Inclinaison  de  la  poupee  fixe  de  travail 

90° 

80° 

90° 

90° 

90° 

Inclinaison  de  la  poupee  porte-meule 

„ 45° 

45° 

30° 

30° 

30° 

Avance  du  traineau  de  la  poupee  porte-meule  par  roue 
a main 

90 

90 

140 

140 

140 

Course  du  traineau  de  la  poupee  porte-meule  a depla- 
cement  rapide 

40 

40 

40 

40 

40 

Avance  de  la  poupee  porte-meule  sur  le  traineau  .... 

100 

100 

150 

150 

150 

Avance  automatique  en  prise  au  retour 

0.005—0.03 

0.005—003 

0.005—0.03 

0.0005—0.003 

0.005—0.03 

Avance  automatique  independante  mm/min 

0,05, -1,4 

0,05-1.4 

0,05-1 .4 

0,05-1.4 

0,05-1.4 

Puissance  tot.  du  moteur 

4 y2  kW 

4 y2  kW 

6.1  kW 

6.1  kW 

6.1  kW 

Poids  de  la  machine  env 

1800  kg 

2100  kg 

2900  kg 

3200  kg 

3600  kg 

Longeur/hauteur  de  la  machine 

1815x1360 

2400x1360 

2500x1420 

300x1420 

3910x1420 

Encombrement 

2480x1500 

3300x1500 

3100x2100 

3800x2100 

5350x2100 

Avance  grosse  de  la  table  par  1 tour  du  volant 

25 

i 25 

25 

25 

25 

Avance  fine  de  la  table  par  1 tour  de  la  vis  mlcrometrique 

0.50 

1 0,50 

i 

0.50 

0.50 

0.50 

EQUIPEMENT  NORMAL 

2 pointes  Morse,  une  meule  de  rectification  avec  brides  de  compensation,  1 outil  a enlever  la  bride  et  la  poulie,  1 appui 
ouvert,  1 appui  ferme,  1 porte-diamant  sans  le  diamant,  1 mandrin  de  contrepoids,  1 jeu  de  clefs,  toles  de  protection  et 
equipement  electrique  complet,  / compris  les  moteurs  electriques  380  V 50  per  sec.,  1 presse  de  graissage. 
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au  controle.  • Le  materiel  de  toutes 
aage  de  precision  de  toutes  les  pieces 
exterieu  res  entre  les  pointes  mortes 
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1.  Dispositif  basculant  pour  rectification  interieure,  fix4  sur  la  poupee 
a meule,  y compris  la  broche  de  rectification  interieure  et  rallonge. 

2.  Autres  rallonges  suivant  table  ci-jointe. 

3.  Dispositif  de  serrage  rapide  de  la  piece  a rectifier  au  travail  avec 
pince,  y compris  celui  d’arrosage. 

4.  Pinces  pour  serrage  rapide  de  chaque  diam&tre  demande  centre 
6 et  20  mm. 

5.  Meule  pour  rectification  exterieure. 

6.  Bride  de  contrepoids  de  la  meule  pour  rectification  exterieure. 

7.  Support  pour  contrebalancer  les  meules. 

8.  Butee  micrometrique. 

9.  Mandrin  de  serrage  a 3 machoires,  avec  bride. 

10.  Lampe. 

11.  Outil-diamant. 
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MACHINE  a ALESER  HORIZONTALS  »PLAUERT< 


mod 


Machine  de  proton  a grand  rendement,  potfr  a production  dtonomique  da  pieces  isoldes  at  en  sdrie. 
Elle  est  destinde  aux  travaux  de  per$age  - frafsage  - filetage  - atdsago  et  $urfa$age  $ur  pifecej  dont  on 

Ses  quadtds  etsantfeiles  sont  les  sulvantes:  " I^Siilpiiiiliill 

Renderrjent  dlfevd 

Grandd  gamme  de  vitesses  de  rotation  et  d'avances  ‘ ’.  .:  .• . 

Emploi  d’pUtJls  en  carbure 

Marche  douce,  mime  aux>lus  grandes  vitesses  da  la  broche.  . '..  _ |jg 

Condufte  tr&s  alsde  ' . | 
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CHARIOT  PORTE-BROCHE.  L'ensemble  des  mecanismes  de  la  commande  principale,  des  avances  et 
des  deplacements  rapides,  est  enferme  dans  le  chariot  porte-broche  qui  forme  un  carter  ferme. 
La  broche  soigneusement  rectifiee  et  le  plateau  de  surfa;age  tournent  sur  paliers  de  precision  re- 
glables.  L echauffement  des  paliers  est  minime,  meme  aux  regimes  les  plus  rapides. 

LA  TABLE  possdde  les  avances  automatiques  croisees  et  circulate.  Le  reglage  et  le  blocage  exacts 
de  la  fable  sont  assurds  dans  quatre  positions  a 90"  I’une  de  I’autre.  Aucune  flexion  de  la  table  ne 
peut  se  produire,  meme  dans  les  positions  extremes.  La  table  porte  des  rainures  en  forme  de  T, 
usinees  avec  precision  pour  la  fixation  des  pieces. 

LE  CHARIOT  a SURFACER  serf  a dresser  les  brides,  flasques  et  autres  pieces  analogues;  il  comporte 
le  deplacement  rapide  et  les  avances  ds  travail  selon  la  meme  progression  que  la  broche.  Le  chariot 
peut  travailler  independamment  ou  simultandment  avec  la  broche,  a la  meme  vitesse  de  rotation  ou 
a des  vitesses  differentes.  M 

Le  declenchement  automatique  de  I’avance  de  trllaif  et  du  deplacement  rapide  est  assure  par  butees 
regia bles.  US 

LE  PLATEAU  a SURFACER  est  cale  sur  le  fourreau.  ee  qui  donne  de  bons  resultats,  surtout  lorsque 
I on  iravaille  avec  le  chariot  a surfacer  et  en  employarit  (Is  tetes  a lames  raportees. 

LE  BANC  could  d une  pidee  avec  la  base  du  montant,  possMe  de  larges  glissieres  planes  rectifies. 

LE  MONTANT  solidement  fixe  sur  le  band' comporte  des  gfissidres  verticales,  pour  le  chariot  porte- 
broche,  rectifies  avec  precision.  La  gllssldre  droite  a etd  prlvue  particulidrement  large  pour  absorber 
la  pression  s’exergant  sur  le  montant,  pendant  le  travail,  ce  qui  garantit  un  guidage  parfait,  meme 
apres  un  long  service. 

LUNETTE.  El  le  sert  a supporter  les  barres  d’alesage  de  grande  longueur.  Le  deplacement  longitudinal 
du  montant  de  lunette  et  le  reglage  en  hauteur  de  la  lunette  se  font  a la  main,  au  moyen  d’une 
manivelle.  Le  reglage  micfometrique  du  palier  est  assure  par  un  volant. 

LE  GRAISSAGE  des  paliers  et  des  engrenages  du  chariot  porte-broche  est  assure  par  une  pompe 
a engrenages.  r 

FONCTIONNEMENT  de  la  MACHINE.  Le  moteur  est  manoeuvre  par  boutons-poussoirs.  De  plus, 
il  est  prevu  sur  le  chariot  porte-broche,  des  boutons-poussoirs  permettant  de  faire  tourner  la  broche 
ou  le  plateau  a surfacer  d’une  fraction  de  tour  seulemenc  pour  le  rdglage  de  la  machine.  Une  lampe- 
temoin  s allume  sur  le  tableau  de  commande,  dds  que  le  moteur  est  mis  en  circuit 
Un  selecteur  a cad  ran  permet  de  choisir  la  vitesse  et  I’avance  ddsirdes.  Un  bouton-poussoir  comman- 
de le  servo-moteur  qui  assure  automatiquement  I’enclenchement.  La  preselection  des  vitesses  ou 
des  avances  peut  se  faire  avec  la  machine  en  marche  ou  a I’arret. 

Un  volant  a main  centralise  au  poste  de  conduite,  toutes  les  commandes;  il  permet  d’operer  avec 
facilite  et  rapiditd,  les  mouvements  suivants: 
avances  fortes  et  fines  de  la  broche, 
deplacement  vertical  du  chariot  porte-broche, 
mouvements  croisds  et  circulaire  de  la  table, 
avances  fortes  et  fines  du  chariot  a surfacer. 

Le  deplacement  rapide  etant  embraye,  il  verrouille  automatiquement  le  volant  a main. 

Le  deplacement  rapide  est  independant  de  la  vitesse  de  rotation  de  la  broche  ou  du  plateau  a surfacer 
II  s’effectue  toujours  dans  le  sens  oppose  a I’avance. 

Le  ddbrayage  automatique  etant  effectud,  I’on  peut  immediatement  actionner  le  deplacement  rapide. 

Le  debrayage  automatique  des  avances  dans  les  deux  sens  est  prevu  pour: 

I’avance  axiale  de  la  broche, 

I’avance  verticale  du  chariot  porte-broche, 

I’avance  longitudinale  et  transversale  de  la  table. 

Un  embrayage  a friction,  interpose  entre  le  moteur  et  les  engrenages,  protdge  la  machine  contre  route 
surcharge. 
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CESSOIKES  NORMAUX:  moteur 
^elecfriqye  pour  la  commande  de 


service 


la  meule.  meule,  interrupteur, 


_ elecfrique,  prise  de  courant. 


CONSTRUCTION  3 

IA,  TCH  6COSL0.VAQU 


M 


ATELIERS 


REU 


IV 


PRAHA 


Machine  destin^e  a la  rectification  manuelle  des  surfaces  planes,  mftme  longWudinale^l^ 
gradu£es,  en  fabrication  soft  individuelle,  soil  en  s6rie,  aussi  bien  que  pour les  rnqnf^g&S. 
Les  pieces  sont  rectifiees  it  sec  sans  Stre  series. 


LA  MEULE  a faqon  d’un  quart  boisseau,  montee  direcifmeht  sur  I'arbre  du  moteur 

situe  dans  le  bati;  est  munie  d’un  dispositif  pour  I'ajUstement  vertical,  manoeuvre  pjr  uj_ 
volant.  Elle  peut  etre  assuree  dans  chaque  position  par  serrage  de  la  partie  centrale  du 
bati  a I’aide  dune  vis  el  dun  ecrou  a levier.  La  meule  est  equilibree  avec  precision  a Vaidffi 
de  petits  segments  de  balancement.  MtSS: 


LA  TABLE  est  munie  d'une  liteau  pour  lerjguidage  de  la  piece 
la  rectification  des  surfaces  graduees. 


et  d un  gradin,  ce  qui  permet 


ACCESSORIES  SPECTAUX : ispira 

teur  de  poussieres  avec  moteur 


LE  DISPOSITIF  ASPiMilP  ^ pou  r 

('aspiration  jjepou ssi eres^ a\Ap£ 
un  frit  re  esfpourvu  JTTn  moteur 
, . electriqtj^Sedsflf;  : 


a ii r ivrr  i ni  l I \ I _ 


006 
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;CARACrtWStiQU|s>RIWC^LES : T .» 


Dimensions  de  la  fable 
Haufeur  de  la  machine 

Dimensions  de  la  meule:  diamefre  exferieur  . 

diamefre  interieur 
haufeur  . 

Mouvemenf  vertical  de  la  meule 

Mofeur  pour  la  commande  de  la  meule  : vitesse 

puissance 

Encombrement  au  sol  .......  . 

Poids  de  la  machine : avec  accessoires  normaux 
avec  emballage 
avec  emballage  maritime 

Volume  de  la  caisse 


mm 

550 

800 

mm 

900 

mm 

400 

mm 

350 

mm 

100 

mm 

70 

f.  p.  m. 

1420 

CV 

3 

mm 

550 

800 

kg 

270 

kg 

300 

kg 

340 

m : 

0.6 

PRiERE  DTNDIQUER  A LA  COMMANDE  LA  TENSION  DU  COURANT  DISPONIBLE  ! 


550x800 

ttoo 


Jeoo 


Nos  machines  etant  constamment  perfechonnees  les  renseignemenfs  numeriques  son!  donnes  sans  engagement. 
AGENT  EXCLUSIF  : - — - i 
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Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R0056002700Q1-8 


ETAU-LIMEUR  MODELE  VOB-600 

LA  COMMANDE  du  couiisseau  se  fait  par  moteur  electrique  et  courroies  trapezoidales  a tension  regable  qui 
attaquent  la  boTte  de  vitesses,  et  par  lintermediaire  de  la  coulisse.  La  coulisse  placee  dans  le  bat i est 
pourvue  de  surfaces  de  glissement  iargement  calculees  pour  recevoir  la  noix  sur  laqueile  s articule  le  maneton 
du  plateau. 

LE  COULISSEAU  guide  dans  ies  glissieres  prismatiques  possede  une  tete  porte-outil  orientable  pour  le  rabotage 
incline;  une  echelle  est  prevue  a cet  effet.  Lavance  du  porte-outil  est  manuelie  et  automatique.  Le  reglage 
de  la  course  se  fait  a la  main  apres  le  deblocage  de  la  manette  du  couiisseau.  Un  lardon  reglable  permet 
de  rattraper  le  jeu  dans  !es  glissieres  du  couiisseau. 

LA  TABLE  est  deplacable  verticalement  sur  les  glissieres  du  bati.  Montee  et  descente  de  la  table  a la  main.  Le 
deplacement  transversal  de  la  table  est  manuel  et  automatique. 

ACCESSOIRES  NORMAUX  : moteur  electrique  y compris  equipement  electrique,  pinces  porte-outils,  un  jeu  de  cles 
de  service,  courroies  trapezo'i'dales,  poulie  du  moteur. 

ACCESSOIRES  SPECIAUX:  etau  a basse  tournante  - largeur  des  mors  250  mm,  ouverture  max.  des  mors  300  mm. 

PRIERE  D'iNDIQUER  LA  TENSION  DU  COURANT  DISPON  I BLE! 
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C ARACTERISTIQU  ES  PRINCIPALES 


VOB-600 


Course 

mm 

600 

Surface  utile  de  la  table 

mm 

360  x 600  x 360 

Course  verticale  de  la  table 

mm 

280 

Course  horizontale  de  la  table 

mm 

675 

Course  verticale  du  porte-outil 

mm 

125 

Distance  max/min  du  porte-outil  a la  table 

mm 

395/1  15 

Nombre  de  vitesses  de  coupe 

8 

Nombre  de  coups  a la  minute 

12—112 

Avance  horizontale  de  la  table  par  course 

mm 

0.14  — 2.4 

Avance  du  porte-outil  par  course 

mm 

0.17—1.2 

Encombrement 

mm 

1140x1925 

Moteur  : vitesse 

t.  m. 

1420 

puissance 

CV 

5.5 

Poids  de  la  machine  y compris  accessoires 

kg 

1870 

Poids  de  la  machine  y compris  emballage 

kg 

1915 

Poids  de  la  machine  y compris  emballage  maritime 

h 

2215 

Volume  de  la  caisse 

m;s 

4 

Nos  machines  etant  constamment  perfectionnees  les  renseignements  du  present  prospectus 
sont  donnes  sans  engagement. 


AGENT  EXCLUSIF: 


UP  35  - TISK  TOS 
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MORTAISEUSE  MD.  ST  350 

LA  COMMANDE  DU  COULISSEAU  est  assuree  par  moteur  electrique  et  courroies  trapezoi'dales  qui  attaquent  la  boTte 
de  vitesses  disposant  de  6 allures  differentes  et  par  Fintermediaire  d line  coulisse.  La  mise  en  marche  et  I arret  sont  operes 
par  Fambrayage  a disques  combine  aves  un  frein  qui  permet  d’immobiliser  le  coulisseau  en  n’importe  quel  point  de  la  course. 

LE  COULISSEAU  est  reglable  sur  400  mm  de  course.  II  est  guide  par  les  glissieres  planes  et  peut  etre  incline  de  10°  dans  les 

deux  sens.  Un  vernier  permet  le  reglage  de  precision  du  coulisseau.  Le  porte-outil  est  a relevage  automatique  en  retour  de  course. 

LA  TABLE  CIRCULAIRE  est  graduee  et  repose  sur  chariots  a mouvements  croises.  La  table  comporte  en  son  centre  un  trou  pouvant 

recevoir  le  pivot  de  centrage  pour  mortaisage  circulate.  Le  reglage  de  precision  de  la  table  est  assure  par  un  appareil 
diviseur  a main  incorpore.  Les  deplacements  longitudinaux,  transversaux  et  circulaires  sont  commandes  soit  automatiquement, 
soit  a la  main.  La  valeur  et  le  sens  des  avances  peuvent  etre  varies  a volonte  pendant  la  marche  de  la  machine.  La 
table  est  munie  de  rainures  en  forme  de  T.  — Le  bati,  en  caisson,  porte  les  glissieres  horizontales  pour  les  chariots  de  la  table. 

La  machine  est  protegee  par  accouplement  de  surete  contre  toute  surcharge. 
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ACCESSOIRES  NORMAUX:  moteur  electrique  avec  equipement 

electrique,  2 porte-outils,  un  jeu  da  cles  da  service,  semelle  du  moteur, 
courroies  trapezoidales,  poulie  du  moteur,  appareil  diviseur, 


r 


PRI^RE  D'INDIQUER  LA  TENSION  DU  COURANT  DISRONIBLE. 

CARACTERISTIQUES  PRINCIPALES  ST  350 


mm 

mm 

mm 

mm 

mm 

mm 

mm 


Course 

Diametre  de  !a  table 

Course  transversale  de  la  table 

Course  longitudinale  de  la  table 

Col  de  cygne  : 

Distance  max.  de  Toutil  au  montant 

Distance  max.  de  I’outil  a la  glissiere  du  montant 
Distance  min.  de  la  table  a la  glissiere 

Nombre  de  vitesses 

Nombre  de  coups  par  min 

Avances  longitudinales  et  transversales  1 cycle/mm  0 

Moteur  electrique  „■  puissance CV 

vitesse t.  m. 

Encobrement  en  plan  . . mm 

Poids  de  la  machine  avec  accessoires  normaux kg 

y compris  emballage |<g 

y compris  emballage  maritime  ....  kg 

Volume  de  la  caisse m3 


10 


-1  700 


350 

800 

650 

650 

700 

215 

560 

6 

— 56 

— 2 
5.5 

1400 
c 2150 
4350 
4400 
5100 
10 


Nos  machines  etant  constamment  perfectionnees  les  renseignements  du  present  prospectus 
sont  donnes  sans  engagement. 


AGENT  EXCLUSIF: 
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LA  COMMANDE  DU  COULISSEAU  est  assuree  par  mofeur  electrique  par  I'intermediaire  d’une 
boite  de  vitesses  et  d'un  excentrique.  La  mise  en  marche  et  I'arref  de  la  machine  se  font  par 
lembrayage  a disques  combine  avec  un  frein  qui  permel  d'immobiliser  le  coulisseau  en  n'importe 
quel  point  de  la  course. 

LE  COULISSEAU  est  guide  par  glissieres  planes  et  peut  etre  incline  de  10°  dans  les  deux  sens. 

LA  TABLE  circulate  ou  rectangulaire  au  choix  du  client  repose  sur  chariots  a mouvements  croises. 
Les  deplacements  longitudinaux  et  transversaux  de  la  table  sont  commandes  soit  automatiquement 
soit  a la  main.  La  table  circulaire  est  equipee  avec  appareil  diviseur  a commande  manuelle.  La 
table  rectangulaire  peut  recevoir  au  besoin  une  table  circulaire  livree  sur  demande  eten  supplement. 

ACCESSOIRES  NORMAUX:  moteur  avec  equipement  electrique,  2 porte-outils,  jeu  de  cles  de  service, 
semelle  du  moteur,  courroie,  poulie  du  moteur,  appareil  diviseur  (dans  les  machines  a table 
circulaire). 
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ACCESSOIRES  SPECIAUX:  table  circulaire  de  300  mm  de  diametre  permettant  de  faire  12  divisions 
sur  la  circonference,  manoeuvre  a la  main,  table  circulaire  de  300  mm  de  diametre  avec  appareil 
diviseur  pour  2—100  divisions,  manoeuvre  a la  main. 

PR  I ERE  D'INDIQUER  LA  TENSION  DU  CO  UR ANT  DISPONIBLE. 


CARACTERISTIQUES  PRINCIPALES 


Course  maximum mm  160 

Surface  utile  de  la  table  rectangulaire mm  240  X 540 

Diametre  de  la  table  circulaire mm  320 

Course  verticale  de  ia  table mm  250 

Course  transversale  : de  la  table  rectangulaire mm  400 

de  la  table  circulaire mm  450 

Course  longitudinale  de  ia  table mm  210 

Distance  de  I’outil  au  montant mm  270 

Distance  de  I'outil  a la  glissiere  du  montant mm  210 

Distance  min.  de  la  table  a la  glissiere  du  montant: 

avec  table  rectangulaire mm  60 

avec  table  circulaire mm  10 

Nombre  de  vitesses 3 

Nombre  de  coups  par  min 60  110— 180 

Avances  longitudinales  et  transversales mm/course  0 — 0.6 

Moteur  electrique:  puissance CV  2 

vitesse t.  p.  m.  1400 

Encombrement  en  plan:  avec  table  rectangulaire mm  1350x1350 

avec  table  circulaire mm  850x  1350 

Poids  de  la  machine  a table  rectangulaire  y compris  accessoires  normaux  . . kg  1050 

Poids  de  la  machine  a table  circulaire  y compris  accessoires  normaux  ...  kg  1050 

Poids  de  la  machine  avec  emballage kg  1100 

Poids  de  la  machine  avec  emballage  maritime kg  1300 

Volume  de  la  caisse nr!  2.7 


Modificati 


ons  reservees. 


AGENT  EXCLUSIF: 


•192  1 0M  H43 
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Scie  circulaire  pour  metaux,  a haut  rendement 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 

Scie  circulaire  pour  metaux,  a haut  rendement 

Module  H - 3 50 


Grace  a 1’  avance  hydraulique  et  a la  rotation  ininterrompue  de  la  scie  circulaire,  cette  machine 
a realise  un  rendement  qui  n a pas  ete  atteint  jusqu’  a present. 

La  construction  de  cette  machine  surpasse  toutes  les  constructions  de  scies  circulates  et  a 
lubans,  executees  jusqu  a maintenant  Le  systeme  d’avance  hydraulique,  tout  en  maintenant  a 

\\isnrf  de  d unlform,te  f rendement  eleve  de  la  machine,  permet  de  reduire  au  minimum 

l usure  de  la  scie,  ainsi  que  celle  de  tous  les  organes  de  la  machine. 

Le  serrage  du  materiel  scie  est  execute  automatiquement  et  hydrauliquement,  pendant  quoi  la 
pression  de  serrage  et  toutes  fois  superieure  a la  presion  de  1’avance  en  coupe  q 

La  figure  nous  montre  la  robustete  de  la  construction  de  la  machine.  La  partie  inferieure  de 

solideaChdansfTeTeia?C  ^ ^ C°l?nn?  de.  8uidage  et  la  bofte  de  vitesses,  un  b£ti  bien 
solide  dans  lequel  la  scie  segmentee  fonctionne  sans  aucune  vibration.  L’arbre  porte-scie  est 

loge  dans  deux  roulements  a b.lles;  celui  d’avant  est  depla?able.  Par  un  seul  levier  est  mise 

en  marche  la  machine  et  serre  le  materiel.  L’avance  executant  un  deplacement  ininterrompu  de 

° ™m,Peut  etre  lue  sur  une  echelle  graduee  se  trouvant  sur  le  levier.  La” scie  sehom- 

H snfflt  de  SfgmentS,  dlv,lses  en  0 dents-  Lor/  d une  rupture  ou  dun  endommagement  dune  dent, 
u suttit  de  changer  le  segment  y correspondant.  6 

Sur  les  manometres  peuvent  gtre  lues  les  pressions  de  coupe  et  de  serrage,  done,  en  ce  cas  la 
la  pression  plus  elevee  peut  etre  controlee  avec  surete. 

La  butee  de  l’avance  longitudinale  limite  jusqu’  a 250  mm  de  longueur  de  coupe. 

Dans  l'interieur  de  la  partie  inferieure  du  bAati,  se  trouvent  les  compartiments  pour  i’huile  de 

=nd,  e,iomr^  1 qLUd\d’arr°Slge  et  le  recipient  pour  le  liquide  dlcoulement.  La 
ct  d . liaLp  ! darrosage  se  trouve  dans  un  compartiment  special.  Les  pompes  a huile 
et  du  liquide  darrosage  sont  commandees  par  un  moteur  electrique. 

nettovajj-p6 1 t maC,hine  ef  tr6s  simPle>  « condition  que  letat  de  l'huile  correspondante,  le 
nettoyage  de  la  machine  et  son  soignement,  soit  maintenu  d’apres  les  prescriptions. 

Bn  vue  de  la  robuste  construction  de  la  machine,  de  la  possibility  du  reglage  precis  des 
vitesses  de  coupe  et  de  l’avance,  Insure  minimale  de  la  scie  est  atteint.  P 


Prineipales  indications  techniques: 

Mouclc  de  la  machine  . 

Diametre  max  de  la  scie 
Diametre  max.  des  bar  res  r on  des  coupees 
Diametre  max.  des  barres  carrees  coupees 
Dimensions  max.  des  barres  plates  coupees 
Selection  ininterrompue  des  avances 
Deplacement  de  retour  ..... 

Puissance  du  moteur  principal 

Puissance  du  moteur  des  pompes 

Poids  net  de  la  machine,  inclus  les  moteurs  . 

Code  ... 


H 850 

mm  350 

mm  110  0 

mm  140  X 70 

mm  105 

mm  0 a 500 

mm  500 

CV  4 

CV  1 

kg  1000] 

liydroci 


4 vitesses  de  coupe: 

Pour  un  diametre  de  scie  de  . . . . mm  310  350 

Pour  1 acier  et  le  fer m min  1 I 30  12  -34 

1 our  le  cuivre,  le  bronze,  le  laiton  . . . m 'min  18- 44  19,5—51 

(vitesses  de  rotation  de  la  scie). 

Aceessoires,  Inclus  dans  le  prix  de  la  machine. 

XL  SCler’  f'X<Ss  Sur„ la  machine’  equipement  complet.  II  ne  reste  plus  qua  relief  la  machine  au 
1 eseau  electrique.  Courroies  trapezoidales  pour  commande  de  la  scie,  avec  poulies  et  carters 
de  protection  Jeu  de  clefs  et  mamvelle,  Indicateur  du  niveau  d’huile  se  trouvant  dans  la  boitc 
de  vitesses.  Butee  graduee,  reglable.  Instruction  pour  mise  en  marche  et  service  de  la  machine 

Les  manometres  et  leurs  equipements  sont  livres  rien  que  sur  demande  speciale. 

Les  descriptions,  et  les  indications  techniques  sont  donnees  sans  engagement 
l out  droit  de  construction  reserve.  & & 
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Drehbdnke  Skoda  SUR... 

sind  Hochleistungs-Maschinen,  die  durch  ihre  Starrheit,  ihren  Bereich  und  die  Abstufung  der  Spindel- 
drehzahlen  sowie  aul3erordentlich  hohe  Motorleistung  filr  eine  wirtschaftliche  Bearbeitung  von  Stahl 
wie  auch  anderen  Metallen  bestens  geeignet  sind.  Konstruiert  im  Jahre  1937,  wurden  sie  schon  seit 
1938  als  eine  der  ersten  zum  Ausnutzen  der  Hartmetallwerkzeuge  geeigneten  Drehbanke  gebaut  und 
an  elnen  weiten  Kundenkreis  geliefert.  Heute  entsprechen  die  SUR-Drehbanke  den  neuesten  For- 
derungen,  sind  dabei  vollkommen  betriebssicher  und  genau.  ZweckmaBige  Gewichtverteilung  biirgt 
bei  verhaltnismaBig  kleinem  Gewicht  der  Maschine  fur  ihre  vollkommene  Stabilitat.  Eine  reiche 
Auswahl  von  Sonderzubehor  (erwahnt  sei  z.  B.  die  Druckluft-Spannung,  Vorschub-Ausschaltkasten 
u.  a.)  erweitert  bedeutend  das  Anwendungsgebiet  dieser  Maschinen,  die  mit  ihrem  22  PS  starken 
Motor  und  besonderer  Eignung  fur  Hartmetall-Arbeit  auf  diesem  Gebiet  als  fuhrende  Maschinen  zu 
betrachten  sind.  Eine  mit  Vorschub-Ausschaltkasten  und  Druckluft-Spannung  ausgestattete  SUR- 
Drehbank  kann  auch  von  einer  ungeschulten  Arbeitskraft  einwandfrei  bedient  werden. 

Einige  Kennzeiehen 

and  Vorteile  der  SUR-Drehbanke 

FEIN  ABGESTUFTER,  WEITER  DREHZAHLBEREICH 

Ein  weiter  Drehzahlbereich,  d.  h.  1 : 130,  mit  seiner  feinen  Abstufung  in  32  Drehzahlstufen  stellt  einen  der  vielen 
Vorteile  dieser  Maschinen  dar.  Die  Maschine  besitzt  hohe  wie  auch  niedrige  Drehzahlen,  die  eine  wirtschaftliche 
Schnittgeschwindigkeit  wie  fur  das  Arbeiten  mit  Hartmetall-Werkzeugen  so  auch  fur  das  Gewindeschneiden 
mittels  Schnelldrehstahl  ergeben.  Die  Drehzahlstufen  sind  In  zwei  Drehzahlrelhen  angeordnet,  die  sich  durch  die 
Leistung  des  zwelstufigen  Antriebsmotors  mit  Polumschalter  ergeben. 

DREHSPINDELLAGERUNG 

Die  Drehspindel  lauft  vorne  in  einem  zweireihigen  nachstellbaren  Rollenlager,  hinten  in  Kugellagern  mit  Begren- 
zung  des  Axialspieles. 
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DER  FLANSCHENFttRMIGE  SPINDELKOPF 

ist  kraftig  gestaltet  und  gewahrleistet  einen  sicheren  Sitz  der 
Planscheibe  bzw.  des  Spannfutters,  so  daB  weder  beim  Drehsinn- 
wechsel,  noch  bei  plotzlichem  Abbremsen  der  Drehspindel  die 
Spannvorrichtung  gelockert  wird.  Der  Spindelkopf  ist  an  seiner 
Oberflache  gehartet,  damit  er  bei  Abnahme  der  Planscheibe  nicht 
beschadigt  wird. 

DER  DREHSPINDELANTRIEB 

ist  durch  dreifache  Rollenkette,  welche  im  Olbad  lauft.  Wahrend 
sich  Riemen  ausdehnen  und  nach  gewisser  Zeit  einer  Nachspan- 
nung  bediirfen,  braucht  die  Kette  fast  nie  nachgespannt  zu  wer- 
den  und  ist  praktisch  verschleiBlos. 


Bild  1. 


DIE  ENTLASTUNG  DER  DREHSPINDEL  VOM  KETTENZUG 

ist  vollkommen,  so  daB  die  Arbeitsgenauigkeit  durch  den  Kettenantrieb  nicht  beeintrachtigt  wird. 


Bild  2. 


Bei  einer  Halfte  der  Drehzahlstufen  wird  die  Drehspindel  direkt  durch  die  Kette  ohne  Vorgelege  angetrieben. 

DIE  ABSTOTZUNG  DES  SPINDELSTOCKES 

hinter  der  Bettschlittenfuhrung  erhoht  seine  Starrheit  und  burgt  fiir  einen  erschiitterungsfreien  Lauf. 


GETRIEBEKASTEN  AUSSERHALB  DES  SPINDELKASTENS 

im  DrehbankfuB  untergebracht,  dadurch  Entlastung  des  Spindelstockes  hinsichtlich  Warmeentwicklung  und 
ruhiger  Lauf  der  Drehspindel. 
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EINE  RASCHWIRKENDE  BREMSE 

zum  Stillsetzen  der  Drehspindel  verkijrzt  die  Nebenzeiten.  Die  Bremse  ist  auBerhalb 
des  Getriebekastens  angeordnet,  um  die  beim  Bremsen  entwickelte  Warme  nicht 
auf  die  Maschine  zu  ubertragen.  (Abb.  3) 

DIE  DREHSPINDELKUPPLUNG 

ist  eine  reichlich  dimensionierte  Lamellenkupplung,  welche  ein  stoBfreies 
Schalten  von  Vor-  und  Riicklauf  gestattet.  Der  Schalthebel  am  SchloBkasten  schaltet 
in  Links-  und  Rechtsstellung  die  Kupplung  ein:  in  seiner  Mittelstellung  wird  die 
Kupplung  ausgeschaltet  und  zugleich  die  Bremse  in  Tatigkeit  gebracht.  Die 
Schmierung  der  Kupplung  ist  selbsttatig.  (Abb.  4) 


Bild  3. 


DIE  WECHSELRADER 

an  der  Spindelstock-Ruckseite  werden  auf  in  Kugellagern  laufende  Sternkeilweilen  aufgesteckt  und  selbsttatig 
geschmiert.  Es  entfallt  das  Stelleisen  mit  Einstellen  der  Wechselrader  in  Eingriff. 


SAMTLICHE  NORMALGEWINDE  UND  VORSCHUBE 

sind  direkt  am  Nortonkasten,  ohne  Umstecken  der  Wechselrader.  schaltbar.  Die  Anzahl  der  durch  Wechselrader 
des  Normalzubehors  erreichbaren  Gewinde  und  Vorschube  ist  groBer  als  bei  ahnlichen  Maschinen  anderer  Er- 

zeuger.  Mittels  Hebei  am  Spindelstock  konnen  bei  Spindeldrehzahlen  mit  Vorgelege  die  Vorshube  veracht- 
facht  werden. 


BESONDERS  STARRER  SUPPORT 

mit  langen  Bettschlittenflugeln  reduziert  den  spezifischen  Druck  auf  die  Gleitflachen,  so  daB  ihr  VerschleiB 

auBerst  gering  gehalten  wird.  Die  Gleitflachen  beiderseits  des  Supports  sind  durch  lange  Schutzschienen  abge- 
deckt.  ~ ^ 

DIE  LEITSPINDEL 

ist  unterhalb  der  vorderen  Bettfuhrung  angebracht  und 
somit  gegen  Eindringen  von  abfailenden  Spanen  ge- 
schutzt. 

AUSFOHRUNG  der  maschine. 

Drehspindel,  Sternkeilweilen,  Reitstockpinole  sowie 
alle  beanspruchten  Zahnrader  sind  aus  Sonderstahl  her- 
gestellt,  gehartet  und  geschliffen.  Dadurch  wird  bei 
einem  verhaftnismaBig  kleinen  Gev/icht  dieser  Maschi- 
nenteile  sowie  der  ganzen  Maschine  ein  ruhiger  und 
genauer  Lauf  erzielt. 

OL-  UND  STAU  BDICHT 

abgeschlossener  Spindel-,  Wechselrader-,  Norton-  und  Getriebekasten,  daher  kein  Olverlust.  Die  Zahnrader 
werden  mit  Spiilol  ausgiebig  geschrniert. 

WALZLAGER 

fur  fast  samtliche  umlaufende  Maschinenteile  verwendet.  Die  Drehbank  Skoda  SUR  350  enthalt  insgesamt  88 
Kugel-  und  Rollenlager. 
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NORTONKASTEN 

neuer,  eigener  Bauart,  vollig  abgeschiossen.  Es  entfallt  die 
typische  Nortonschwinge,  welche  ein  vollkommenes  Ab- 
schlieBen  des  Nortonkastens  unmoglich  macht.  (Abb.  5 u.6) 

HANDHEBEL  ' 

furdieganze  Maschine  einheitlich  gebildet  und  leicht  be- 
dienbar.  (Abb.  7) 


Bild  6. 

SCHLOSSKASTEN 

mit  selbsttatiger  Ausschaltung  des  Lang-  und  Planzuges. 
Bei  Uberlastung  der  Maschine,  wenn  der  Schnittdruck 
(oder  ein  anderer  Druck)  in  Richtung  des  eingeschalteten 
Vorschubes  eine  bestimmte  Grenze  erreicht,  wird  der  Vor- 
schub  zwangsiauflg  ausgeschaltet.  Die  Zahnezahl  der  Kup- 

Bi Id  8. 


Bild  7. 

plung  fur  selbsttatige  Vorschubausschaltung 
ist  groB,  so  daB  ihr  Einschalten  praktisch 
augenblicklich  erfolgt.  (Abb.  8) 


RDP83-0041 5R005600270001  -9 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


BESONDERS  STARRES  MASCHI NENBETT 

mit  kraftig  gehaltenen  Supportfuhrungen  ist  breiter  als  es  bisher  iiblich  war  - und  schheGt  auch  bei  hochster 
Oberlastung  der  Maschine  jedwede  Erschutterungen  aus.  (Abb.  9) 

Zwischen  den  elliptischen  Versteifungsrippen  fallen  die  Spane  ungehindert  durch.  Die  Fiihrungsbahnen  sind  breit, 
geschliffen  oder  geschabt. 


BESSERES  AUFFANGEN  DES  SCHNITT- 

ORUCKES: 

ax  bei  SUR-Drehbanken  I 

Support 

a bei  anderen  Drehbanken  ) 
bei  SUR-Drehbanken  j 

Spindelstock 

P bei  anderen  Drehbanken  I 


DIE  SCHMIERUNG 


besorgt  eine  im  Getriebekasten  untergebrachte  Zahnradpumpe,  welche  das  fu r die  ganze  Maschine  notige Schmier- 
o!  zu  den  einzelnen  Schmierstellen  liefert.  Die  Umlaufschmierung  erfolgt  standig,  wenn  der  Antriebsmotor  lauft. 
Der  SchloBkasten  besitzt  selbsttatige  Schmierung  durch  eigene  Olpumpe.  Die  Anzahl  der  von  Hand  nachzuful- 
lenden  Schmierstellen  ist  sehr  gering.  (Abb.  10) 


Bild  10. 
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Abb.  11.  UBERSICHT  DER  BEDIENUNGSELEMENTE. 


1 ,  2,  3,  5,  7 — VorschubgroBenwechsel,  Gewindesteigungen 
4 — Vorschubrichtungswechsel,  Rechts-  oder  Links- 

gewinde 

6,  24  — Drehzahlstufenwechsel 

8 — Vierkantstahlhalter-Klemmung 

9 — Bettschlitten-Klemmung 

10,  21,  22  — Supportverstellungen  von  Hand 

11  — Festklemmung  der  Reitstockpinole 

12,  14  — Reitstock-Befestigungsschrauben 

13  — Seitliche  Verstellung  des  Reitstock-Oberteils 


- Feineinstellung  des  Reitnagels 

- Ingang-,  Stillsetzen  und  Drehsinnwechsel  der 
Drehspindel 

■ Supportselbstgang,  langs,  plan 

■ Heben  der  Gegenanschlage  fiir  selbsttatigen  Lang 
zug 

- Hebei  zur  Betatigung  der  Vorschubkupplung 

■ Leitspindelmutter-Schaltung 

■ Handrad  und  Ziffernscheibe  am  Nortonkasten 
Motoreinschalten  und  Polumschalten 


Ps 

F 

tnj 

•== 

7 

fhr 

£t 

Maschinen- 

gruppen: 


Bild  12. 

I.  Splndelstock 

II.  Kettenantrieb 

III.  Vorschubkasten 

IV.  Wechselraderkasten 


V.  Nortonkasten 

VI.  Getrlebekasten 

VII.  Schlosskasten 

VIII.  Support 

IX.  Reltstock 
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Normolzubehdr  (geliefert  mit  jeder  Maschine  und  im  Preise  inbegriffen): 


ELEKTRISCHE  AUSRUSTUNG 

(Stromart  und  Betriebsspannung  bei  der  Bestellung  anzugeben). 

ZWEISTUFEN-FLAN5CH  MOTOR 
Skoda,  Leistung  9/22  PS 
KUHLPUMPEN  MOTOR 
KASTEN  MITSCHALTGER&TEN  (Abb.  13) 

WAHLSCHALTER  des  Antriebsmotors,  an  der  Maschine  befestigt,  hat 
folgende  drei  Steilungen:  0 - ausgeschaltet,  9 PS  - niedrige  Leistung 
und  Drehzahl,  22  PS  - hohere  Leistung  und  Drehzahi. 

FLANSCHEIBE 

(s.  Abb.  14)  aus  StahlguB,  sehr  kraftig,  mit  4 umdrehbaren  geharteten  Spannbacken. 
Mittels  Dorn  47  leicht  zu  befestigen  und  abzunehmen.  Der  PSanscheibenkorper 
(ohne  Backen)  ist  statisch  und  dynamisch  ausgewuchtet,  so  da(3  die  Maschine  mit 
aufgesetzter  Planscheibe  mit  der  Hochstdrehzahl  yollauf  verlaBlich  laufen  kann. 

MSTLAUFENDE  KORNERSPITZE 

fur  den  Reitstock  mit  Morsekegel  Nr.  6 ist  stark  dimensioniert  und  nimmt  ver- 
la(3lich  den  vollen  Schnittdruck  auf. 

IS  WECHSELRADER 


fur  die  Vorschube  sowie  fur 
das  Schneiden  von  Millimeter-, 
Zoll-,  Modulgewinde,  Diamet- 
ral Pitch  und  Circular  Pitch. 

NASSDREHEINRICHTUNG 

mit  teleskopischer,  an  der  Ma- 
schinenruckseite  befestigten 
Rohrleitung,  mit  Elektro-Kuhl- 
pumpe  und  Spanfangschale. 


(Abb.  15) 


Bild  15. 
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VIERKANT-STAHLHALTER 

sehr  starr  und  in  beliebiger  von 
den  40  Arbeitslagen  genau 
arretierbar.  Der  Stahlhalter 
mit  dem  Kreuzschlitten  sind 
nach  einer  an  ihrer  Sitzflache 
vorgesehenen  Teilung  um  360° 
schwenkbar.  (Abb.  16  u.  17) 


Bild  16 

KURBEL- 

REITSTOCKVERSTELLUNG 

d.  i.  Handverstellung  des  Reitstockes 


Bild  17. 

WEITERES  NORMALZUBEHttR: 

1 Mitnehmerscheibe, 

1 feste  Kornerspitze, 

1 Reduzierhulse  (metr.  70,  Morse  5)  fur  die  Drehspindel, 

1 Fuhrungsdorn  zum  Aufsetzen  der  Planscheibe, 

2 Langsanschlage, 

1 Satz  Bedienungsschlussel,  Drehzahl-,  Vorschub-  und 
Gewindetabellen  mit  sonstigen  Bedienungsschildern, 
Stutzlager  f u r Leit-  und  Zugspindel  (bei  Drehlangen 
uber  3000  mm  Drehlange). 


durch  bloBes  Drehen  einer  KurbeJ,  de- 
ren  Welle  an  ihrem  zweiten  Ende  mit 
einem  Zahnritzel  versehen  1st,  das  mit 
der  am  Maschinenbett  angebrachten 
Zahnstange  kammt.  (Abb.  18) 


Bild  18. 
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Soxtderzubehdr  (nur  auf  besondere  Bestellung  gegen  Mehrpreis  geliefert): 


Bild19. 


III.  GROSSE  FESTSTEHENDE  BRILLE  (Abb.  20) 

derselben  Ausfuhrung,  jedoch  fur  einen  groBeren  Spann- 
bereich. 

IV  MITGEHENDE  BRILLE  (Abb.  21) 

mit  drei  Fiihrungsbacken,  von  denen  zwei  mit  Rollen  aufWalz- 
lagern  versehen  sind.  Die  dritte  untere  Backe  ist  a!s  Gleit- 


I.  HINTERER  EINFACHER  STAHLHAL- 

TER  (Abb.  19) 

leicht  abnehmbar,  auf  einem  gemein- 
samen  Schlitten  mit  dem  Vierkant- 
Stahlhalter  angebracht. 

II.  KLEINE  FESTSTEHENDE  BRILLE 

(Abb.  20) 

mit  drei  Backen  und  Fuhrungsrollen  mit 
Walzlagerung. 


Bi  Id  20. 


backe  ausgebildet. 


Bild  22. 


V KEGELDREHEINRIGHTUNG  (Abb. 22) 
kann  leicht  an  die  Supportruckseite 
angebracht  werden.  GroBte  Drehlange 
700  mm.  groBter  Kegelwinkel  (nach 
beiden  Seiten)  10°. 


Bild  21. 
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FORMDREHElNRICHTUNG  (Abb.  23) 


Tf  ILF  ZUR  FRGANZUMG 

der  Kegeldreh-  auf  Formdreheinrichtung. 

T f:  J f F Z l J R !F  RGA N Z U N G 

der  Formdreh-  auf  Kegeldreheinrichtung. 


zum  Innen-  wie  auch  Aussendrehen  von  verschiedensten  Formteilen  bis  zu  Drehlange  700  mm  und  100  mm  Hub. 
Die  meisten  Bestandteile  sind  gemeinsam  mit  der  Kegeldreheinrichtung  und  es  1st  deshalb  empfehlenswert  beide 
diese  Vorrichtungen  zugieich  zu  bestellen. 

Die  Abanderung  der  Form-  auf  Kegeldreh- 
einrichtung ist  sehr  einfach. 


Bild  23. 

iX.  Z WEIFACHE  TEILSCHEIBE  FUR  LANGZUG 

(patentiert,  Abb.  24)  ist  am  SchloBkasten  angebracht. 
Ein  Teil  der  Teilscheibe  zeigt  Zehnte!  Millimeter  an, 
der  andere  Teil  dient  zur  Ablesung  des  geleisteten  Vor- 
schubweges  in  ganzen  Millimetern. 

X.  ZWEIFACHE  TEILSCHEIBE  FUR  PLANZUG 

(patentiert)  Arbeitsweise  ahnlich  wie  bei  Langzug- 

Teilscheibe.  Ablesung  des  vom  Stahl  geleisteten  Weges 


Bild  24. 


in  0*05  mm,  Gesamtvorschubweg  in  ganzen  mm  ablesbar. 


? l b Elbe  tat  i g t e rjeitstockpinoi  f 

Die  Vorrichtung  besteht  aus  einem  Hebei,  der  Liber  Sperrklinke  und  Zahnsegment  das  Handrad  fur  die  Pinolen- 
verstellung  betatigt.  Die  in  dieser  Weise  vorgenommene  Feinverstellung  der  Reitstockpinoie  erfolgt  mit  groBer 
Kraft  ohne  das  Werkzeug  (z.  B.  Bohrer)  zu  beanspruchen. 

CFWI.NDFUHR 

(Abb.  25)  findet  ihre  Verwendung  beim  Gewindeschneiden  und  ermoglicht  eine  rasche  Supportverstellung  in  die 
Ausgangsstellung. 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


(patentiert) 

(Abb.  26)  fur  selbsttatiges  Ausschaiten  des  Langsvor- 
sehubes  in  beliebiger  Stelie  der  zu  bearbeitenden  Werk- 
Mucklange.  Der  Kasten  besitzt  12  voneinander  unab- 
hangige  Langsanschlage,  deren  Einstellung  mit  Hilfe  von 
/wei  Teilscheiben  erfolgt.  Die  eine  Teilscheibe  ermog- 
Lcht  Ablesung  von  Zehntel  Millimeter,  mittels  Nonius 
kann  man  0,05  mm  ablesen.  Die  andere  Teilscheibe 
/e igt  dann  in  cm  den  gesamtgeleisteten  Supportweg. 
(tide  von  den  12  Anschlagen  kann  in  beliebiger  Stelle 
der  Gesamtdrehlange  den  Vorschub  mit  Genauigkeit  bis 
0,02  mm  (Stuck  zum  Stuck)  ausschaiten.  Eine  Ziffern- 
iicheibe  gibt  an,  welcher  von  den  Anschlagen  jewcils  in 
fitigkeit  ist. 


Bilij  25 


(Abb.  26)  (patentiert).  Arbeitsweise  ahn- 
lich  wie  beim  Langzug-Ausschaltkasten. 
Auch  hier  12  Anschlage  vorhanden,  mittels 
deren  selbsttatiges  Ausschaiten  des  Plan  - 
vorschubes  fur  12  verschiedene  Durch- 
messer  mit:  Genauigkeit  bis  0,02  mm  mog- 
lich  ist.  Durch  eine  {Combination  der  ben 
den  Ausschaltkasten  kann  die  Maschine  fur 
selbsttatiges  Einhalten  von  zwolf  verschie- 
denen  Abstufungen  einfach  und  ger.au  ein- 
gerichtet  vverden.  Durchmesser  und  Langs- 
maBe  werden  dann  auf  der  ganzen  Werk- 
stuckserie  genau  eingehaltem 
Diese  Vorrichtung  arbeitet  aufterst  ver- 
laBlich,  erspart  viel  Zeit,  die  bisher  das 
Werkstuckmessen  erforderte,  und  ihre 
Verwendung  lohnt  sich  bereits  bei  Be- 
arbeitung von  zwei  gleichen  Werkstucken. 
Die  Bearbeitung  der  Werkstucke  in  dieser 
Weise  ist  genau,  wodurch  viele  nachtrag- 

Biid  26.  6 6 

lie  he  Arbeiten  bei  ihrem  Zusammenbau 

erspart  werden. 

Die  Vorschub-Ausschaltkasten  sind  vorteilhaft  wie  fur  das  Drehen  zwischen  Spitzen  (abgesetzte  Wellen)  so  auch 
bei  Bearbeitung  von  in  Planscheibe  oder  Spannfutter  eingespannten  Werkstucken  mit  freifliegendem  Ende.  Die 
Auschaltkasten  sind  eine  wichtige  Erganzung  insbesondere  fu r jene  Drehbanke,  die  fu r Arbeiten  mit  Hartmetail- 
werkzeugen  bestimmt  sind,  wo  es  also  besonders  daran  liegt,  die  Nebenzeiten  im  Verhaltnis  zu  den  niedrigen 
Schnittzeiten  herabzusetzen.  Die  Leistung  einer  mit  Vorschub-Ausschaltkasten  ausgestatteten  Drehbank  wird 
um  ungefahr  200- — 300%  (auch  be*  kleinerer  Werkstuckanzahl)  gesieigert.  Eine  so  ausgestattete  Drehbank  kann 
auch  ein  ungeschulter  Arbeiter  rmt  gutem  Erfolg  bedienon,  wobei  auch  bei  komplizierten  Werkstucken  die  vor- 
geschriebenen  Genauigkeitstoleranzen  eingehalten  werden.  (Naheres  iiber  Arbeitsweise  und  Anwendungsmoglich- 
keiten  der  Vorschub-Ausschaltkasten  siehe  Sonderdruckschrift.) 
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:tV  ABSTE CHARM 

zum  Kantenbrechen  beim  Drehen. 

xvi  hagnetischer  qlfilter 

zum  Auffangen  von  feinsten  Metallteilchen  im  01,  welches  durch  Kanale  um  einen  starken  Magnetkern  herum- 
flieBt. 

XVU.  DREHZAH LW A H L E R UND  LEISTUNGSRECHNER 

(Abb  27).  Der  Drehzahlwahler,  speziell  zum  Gebrauch  an  Drehbank  SUR  350  angepaBt,  gibt  fur  jeden  Werkstoff 

die  bestgeeignete  Drehzahl  an  und  be- 
stimmt  zugleich  die  Hebelstellungen. 
Welters  kann  bei  gegebener  Drehzahl 
fur  einen  bestimmten  Werkstoff  der  zu- 
lassige  Spanquerschnitt  und  die  Vor- 
schubgroBe  abgelesen  werden,  um  die 
Maschinenleistung  auf  das  Beste  auszu- 
nutzen. 

XVIII.  MASCHINENLEUCHTE 

XIX.  DRUCKLU FT -SPA N N FUTT E R 

zum  schnellen  Spannen  von  Werk- 
stucken.  Es  besteht  aus  Druckluft-Spann- 
zylinder,  Druckluft-Regulierventil  und 
Dreibackenfutter. 

Das  Druckluft-Spannfutter  in  Verbiridung  mit  den  Vorschub-Ausschaltkasten  macht  aus  der  SUR-Drehbank  fur 
gewisse  Arbeiten  einen  Konkurrenten  der  schwereren  Revolverdrehbanke,  wobei  die  SUR-Drehbank  starrer, 
genauer  und  bei  Verwendung  von  Hartmetall-Werkzeugen  auch  leistungsfahiger  ist.  Von  den  3 Satz  Futterbacken 
dienen  2 Satz  zum  Aussenspannen,  1 Satz  zum  Innenspannen.  Das  Auswechseln  der  Futterbacken  erfolgt  leicht 
und  das  ganze  Druckluft-Spannfutter  kann  reicht  aufgesetzt  bzw.  abgenommen  werden. 

XX.  DIE  D RUCK LUFTBETATi GTE  REITS  T OCKPi NOLE 

bedeutet  eine  weitere  Herabsetzung  der  Nebenzeiten  und  dient  zugleich  zum  Ausgleich  der  durch  Erwarmung 
entstehenden  Werkstiickdehnung. 

XXi.  DER  DRUCKLUFTBET ATIGTE  SUPPORT -EILRUCKGANG 

erleichtert  ebenfalls  wie  das  vorerwahnte  Druckluft-Zubehor  die  Bedienung  und  reduziert  die  Nebenzeiten. 
Es  wird  empfohlen,  das  Druckluft-Spannfutter,  die  druckluftbetatigte  Reitstockpinole  und  den  druckluftbeta- 
tigten  Supporteilgang  in  Verbingung  mit  den  Vorschub-Ausschaltkasten  zu  bestellen,  da  sich  in  solchem  Falle 
das  an  Nebenzeiten  erzielte  Ersparnis  besonders  gunstig  auswirkt. 

UXU.  HINTERER  5TELLBARER  STAHLH ALTER 

XXIII.  HINTERER  STELLBARER  STAHLHALTER  MIT  DREH8AREM  VIERKANTKOF  F. 

BONDER  FI  NRICHTUNGEN 

flir  bestimmte  Arbeitsfalle  werden  auf  Wunsch  ausgearbeitet  und  geliefert.  Beispiel  auf  Abb.  28  zeigt  eine  Drehbank 
SUR  350  mit  Sonderausstattung  fur  Bearbeitung  von  gewisser  Art  Konsolen. 

In  diesem  Falle  wurden  insgesamt  15  Operationen  von  einem  unangelernten  Arbeiter  in  12  Minuten  durchgefuhrt, 
wahrend  ein  Facharbeiter  fiir  dieselbe  am  Waagerecht-Bohrwerk  vollzogene  Bearbeitung  230  Minuten  brauchte. 


Bild  27. 
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Die  Genauigkeit  des  Vorschubausschaltens  ist: 

bei  Planzuganschiagen  0,01  mm, 

bei  Larigszuganschlagen  j-  0,02  mm, 
von  Stuck  zu  Stuck  I 0,01  mm* 

Sollte  man  diese  Genauigkeit  mittels  Kopierschablonen  erzielen,  so  miiBte  die  Form  derselben  mit  Genauigkeit 
von  0,005  mm  hergestellt  werden.  Die  Herstellung  von  Schablonen  mit  soicher  Genauigkeit  ist  sefbstverstan- 
dlich  sehr  schwierig  und  kostspieiig. 

Dcr  Arbeitsbereich  der  Vorschubausschaltkasten  geniigt  ohne  ledwede  Schwierigkeiten  fur  die  ganze  Dreh- 
iange  der  betreffenden  Drehbank,  was  bei  tiblichen  Kopiereinrichtungen  ausgeschlossen  ist. 

Das  Einstelien  der  Anschiage  ist  ziemlich  einfach  und  erfordert  daher  eine  viel  kurzere  Zeit,  a!s  das  Einstelien 
von  Kopierschablonen.  Es  erfolgt  nach  den  Teilungen  A1,  B1  resp.  A2,  B2,  also  nicht  dem  Werkstucke  nach,  so 
daB  das  erste  Stuck  gleich  genau  maBhaltig  bearbeitet  wird.  Die  Verwendung  der  Vorschubausschaltkasten  ist 
ulso  vorteiihaft  bei  Bearbeitung  bereits  eines  emzigen  Werkstuckes.  da  die  Zeit  zur  Einstellung  der  Vorschub- 
.iusschaltkasten  kurzer  ist  als  jene  zum  Durchmessen  des  bearbeiteten  Werkstuckes,  welches  bei  Verwendung 
der  Vorschubausschaltkasten  nicht  sehr  notig  ist.  Das  Einstelien  von  alien  12  Paar  Anschlagen  nimmt  etwa 
15  bis  25  Minuten  in  Anspruch. 


Unter  Zuhilfnahme  von  Vorschubausschaltkasten  kann  man  Welien  von  beiden  Enden  und  mit  obangefuhrter 
Genauigkeit  sehr  schneil  bearbeiteri.  Bei  den  tiblichen  Kopiereinrichtungen  ist  dies  einfach  ausgeschlossen. 

fur  alle  AuBen-  und  Innendurchmesser  und  Langen  beliebigen  Werkstuckes,  gleich  ob  dieses 
in  der  Planscheibe  oder  im  Spannfutter  eingespannt  ist,  was  bei  Bearbeitung  auf  ublichen  Kopterdrehbanken 
iiicht  der  Fall  ist. 
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VI.  Schruppen  und  Fertigdrehen  des  Werkstiickes  bei  derselben  Aufspannung. 

Bei  Benutzung  der  Vorschubausschaltkasten  kann  sowohl  die  Schrupp-als  auch  die  Fertigbearbeitung  bei  einer 
Aufspannung  erfolgen.  Es  ist  jedoch  notig,  daB  die  Anschlage  der  Vorschubausschaltkasten  besonders  fiir  den 
Schruppstahl  und  besonders  fur  den  Fertigstahl  eingestellt  werden.  Diese  beiden  Stahle  und  event,  noch  andere 
(Fasonstahle)  falls  sie  verwendet  werden  miissen,  sind  namlich  in  einem  drehbaren  Vierkantstahlhalter  einge- 
spannt.  Bei  dem  iiblichen  Kopierverfahren  dagegen  kann  bloB  ein  Stahl  verwendet  werden. 

VII.  Die  Umstellung  der  Kopierbank  auf  normale  Drehbank  nimmt  recht  viel  Zeit  in  Anspruch.  Die  Kopiereinrich- 

tung,  besonders  ihr  vorne  am  Support  gegeniiber  dem  Arbeiter  befindlicher  Teil  hindert  den  Arbeiter  in 
normaler  Arbeit  und  muB  deshalb  abmontiert  werden. 

Eine  mit  Skoda -Vorschubausschaltkasten  ausgestattete  Drehbank  dagegen  ist  durch  bloBes  Drehen  des  Knopfes 
in  die  Lage  „V“  (alle  Anschlage  ausgeschaltet)  sofort  fiir  normale  Arbeit  vorbereitet. 

VIII.  Auf  der  Kopierbank  konnen  bloB  kaskadenartig  nach  auswarts  abgestufte  Wellen  kopiert  werden.  Einstiche 

kann  man  auf  diesen  Maschinen  nicht  kopieren. 

Bei  Verwendung  von  Vorschubausschaltkasten  jedoch  konnen  nicht  nur  nach  innen  oder  auBen  abgestufte 
Wellen,  sondern  auch  Einstiche  von  beliebigen  Durchmessern  gedreht  werden. 

In  einem  unserer  Werke  geniigt  eine  mit  Ausschaltkasten  ausgestattete  Drehbank  zur  Herstellung  samtlicher 
fiireigenen  Bedarf  notigen  Wellen.  Wenn  in  Erwegung  genommen  wird,  daB  in  diesem  Werke  etwa  120  Wellen- 
gattungen  vorkommen,  so  ware  zur  Herstellung  dieser  Wellen  durch  Kopieren  insgesamt  240  teuere  Schablonen 
notig  (je  2 Schablonen  fur  Bearbeitung  einer  Welle  von  beiden  Enden).  Angenommen,  daB  der  Preis  einer 
Schablone  zwischen  Kcs  2500—3000  liegt,  so  betragt  die  Ersparnis  etwa  650.000  K£s.  Da  zur  Herstellung  von 
120  Wellengattungen  durch  Kopieren  in  keinem  Falle  eine  Kopierbank  reichen  wiirde,  vergroBert  sich  die 
Ersparnis  noch  um  Investition  in  weitere  Maschinen. 

Montage  und  Einstellung  der  Vorschubausschaltkasten. 

Die  Vorschubausschaltkasten  sind  soweit  selbstandig  ausgebildet,  daB  sie  sowohl  an  neue  als  auch  an  bereits 
gelieferte  Drehbanke  Skoda  SUR  260,  SUR  300,  SUR  350  und  SUR400  von  der  Fabrikationsnummer  Ob  10742 
beginnend  angebaut  werden  konnen. 

Achtung-  wichlig: 

Weitere  Vorteile  bei  der  Verwendung  der  Erfindung: 

1.  erhoht  die  Leistung  derselben  Drehbank  um  100%  und  mehr, 

2.  fertigt  Durchmesser  und  Langenmasse  auf  Hundertstel  Millimeter  genau, 

3.  ergibt  genaue  Arbeit  Stuck  zu  Stuck, 

4.  dreht  und  schaltet  genau  aus,  ohne  notwendige  Nachmessung, 

5.  schaltet  die  bisherigen  Schwierigkeiten  bei  dem  Einhalten  der  Langstoleranzen  und  beim  Messen  groBerer  Langen  aus» 

6.  erspart  auf  Grund  der  Arbeitsgenauigkeit  viel  Nacharbeit  bei  der  Montage, 

7.  schaltet  ruhig  aus,  denn  beide  Ausschaltkasten  werden  durch  einen  Mechanismus  im  Supportkasten  betatigt,  der 
zwar  gegen  festen  Anschlag  aber  unter  verhaltnismaBig  kleinen  Driicken  arbeitet, 

8.  verwandelt  die  Universal-Drehbank  in  eine  sehr  genaue  Produktionsdrehbank  die  mit  automatischen  Ausschalten 
der  Vorschube  bei  12  Anschlagen  versehen  ist, 

9.  eignet  sich  vorteilhaft  sowohl  fiir  Arbeiten  zwischen  Spitzen  als  auch  fur  Futterarbeiten, 

10.  verkurzt  die  Nebenzeiten,  sodaB  sie  eine  wichtige  Erganzung  der  Werkzeugmaschinen  beim  Arbeiten  mft  Hart- 
metallwerkzeugen  bildet,  wo  die  Nebenzeiten  im  Verhaltnis  zu  den  Hauptzeiten  sehr  groB  sind, 

11.  gestattet  die  Bedienung  der  Maschine  durch  eine  nicht  kvalifizierte  Kraft, 

12.  gestattet  bei  der  Bearbeitung  groBerer  Werkstucke  die  Bedienung  zweier  Drehbanke  durch  1 Mann;  dennoch 
ermudet  er  nicht  so  wie  bei  der  bisherigen  Arbeit  auf  einer  Maschine  (die  Leistung  wird  auf  400%  gesteigert), 

13.  verwirklicht  den  Traum  der  Dreher,  denkt  fur  sie,  ubernimmt  an  ihrer  Stelle  die  notige  Aufmerksamkeit,  Ge- 
schicktlichkeit  und  Ermudung, 

14.  ermoglicht  ein  rasches  Einstellen  jedweder  der  12  Anschlage  fiir  automatisches  Ausschalten  der  Langs-  und  Quer- 
vorschiibe,  sodaB  die  Verwendung  der  automat.  Ausschaltkasten  auch  bei  sehr  genauen  und  komplizierten  Werk- 
stucken  rentabel  ist;  dies  gilt  auch  fur  Einzelfertigung. 
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Arbeitsbeispiol  der  Drehbank  SUR  280 

ausgestattet  mit  Lang-  und  Planzug-Ausschaltkasten,  Druckluft-Spannfutter  und  druckluftbetatigtem  Support- 
Eilruckgang. 

Werkstoff:  Stahl  70 — 80  kg/mm2  Festigkeit,  0 55x482. 

Bearbeitung:  In  zwel  Aufspannungen  fertigbearbeitet. 

Spindeldrehzahl : 950  U/mln. 

Vorschub:  0,37  mm  je  Umlauf. 

Schnittgeschwindigkeit  am  Durchmesser  55:  164  m/min. 

Werkzeug:  Seitenstahl  bestuckt  mit  Hartmetall  S 1. 

Arbeitszeit  fur  I.  Aufspannung  (einschl.  Spannen)  1,25  min. 

Arbeitszeit  fur  II.  Aufspannung  (einschl.  Spannen)  2,75  min. 

Gesamtarbeitszeit  fur  1 Stuck  (einschl.  Spannen)  4,00  min. 

Die  druckluftbetatigte  Reitstockpinole  wirkt  sich  in  weiterer  Herabsetzung  der  Handzeiten  aus. 
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Arbeilsbeispiel  der  Drehbank  SUR  300 


ausgestattet  mit  Langs-  und  Planzug-Ausschaltkasten. 

Waggonpuffer.  — Werkstoff:  Stahl  Sc  50,  Schmiedestiick. 

Gewicht  des  Schmiedestuckes:  46,5  kg. 

Gewicht  nach  Bearbeitung:  39, — kg. 

Bearbeitung:  in  einer  Aufspannung  fertigbearbeitet. 

Gesamtarbeitszeit  (einschl.  Spannen)  ohne  Benutzung  der  Ausschaltkasten:  28  min. 

Gesamtarbeitszeit  (einschl.  Spannen)  unter  Benutzung  von  8 Paar  Anschlage:  10 /2  min. 

Erhohte  Leistung  der  Maschine  uni:  170%. 

Die  druckluftbetatigte  Reitstockpinole  und  Supportriickgang  wirken  sich  in  weiterer  Herabsetzung  der  Hand 
zeiten  aus. 
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JIrbsiisbeispiel  der  Drehbank  SUR  350 

ausgestattet  mit  Langs-  und  Planzug-Ausschaltkasten  und  Druckluftspannfutter. 

Flansch.  — Werkstoff:  Gusseisen. 

Gewicht  des  gegossenen  Rohlinges:  43, — kg. 

Gewicht  nach  Bearbeitung:  31,5  kg. 

Bearbeitung:  in  zwei  Aufspannungen  fertigbearbeitet. 

Gesamtarbeitszeit  (einschl.  Spannen)  ohne  Benutzung  der  Ausschaltkasten : 112  min. 
Gesamtarbeitszeit  (einschl.  Spannen)  unter  Benutzung  von  12  Paar  Anschlage:  44  min. 
Erhohte  Leistung  der  Maschine  um  153%. 
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Arbeitsbelspiel  der  Drehbank  SUR  350 

ausgestattet  mit  Langs-  und  Planzug-Ausschaltkasten  und  Bohrvorrichtung. 

Vlerkant-Stahlhalter.  — Werkstoff:  Sc  70,  Schmiedestuck. 

Gewicht  des  Schmiedestuckes:  35, — kg. 

Bearbeitung:  bei  einer  Aufspannung  fertigbearbeltet. 

Gesamtarbeitszeit  (einschl.  Spannen)  ohne  Benutzung  der  Ausschaltkasten:  90  min. 

Gesamtarbeitszeit  (einschl.  Spannen)  unter  Benutzung  der  Ausschaltkasten  und  zwar  9 Langs-Anschlage  und 
2 Plan-Anschlage:  24  min. 

0 115  h 8 fertigbearbeltet  mit  eingespanntem  Stahl  In  der  Pinole  der  Bohrvorrichtung. 

Erhohte  Leistung  der  Maschine  urn:  275%. 


Ansicht  „A" 
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ftehnische  Hauplangaben: 


MODELL 


AH  BEITS  BEREMCH: 

Spitzenhohe  uber  Bett mm 

Kleinste  Drehlange  mm 

Gr.  Umiauf-0 : 

bis  300  mm  Entf.  vom  Spindelstock  mm 

uber  Bett mm 

iiber  einfach.  Schlitten mm 

uber  Doppelsupport mm 

Gr.  Stahlquerschnitt mm 

Planscheibe:  Durchmesser mm 

Sparmbereich 0mm 

3-  oder  4-  Backenfutter : Aussen-0  (nach  Wahl) mm 


Feststehende  Brille:  kl.  Ausfiihrung. 

gr.  Ausfiihrung 
Mitgehende  Brille 


fiir  0mm 
fur  0mm 
fiir  0mm 


ttftEH  SPSNDEL: 

Durchmesser  im  Vorderlager mm 

Bohrung mm 

Kegel  metr. 

Reduzierhulse  mit  Innenkegel Morse  Nr 

Anzahl  der  Drehzahlstufen 

Drehzahlbereich : normal U/min. 

auf  Sonderbestellung U/min. 

Rucklauf 


SUR  260 

SUR  300 

SUR  350 

SUR  400 

260 

300 

350 

400 

0—1000 

0—1000 

0—1500 

0—1500 

570 

650 

830 

930 

550 

630 

740 

840 

300 

360 

440 

540 

225 

260 

310 

410 

40x40 

40x40 

40x40 

40x40 

540 

620 

720 

820 

50—485 

50—565 

75—665 

75—765 

275 

275 

360 

360 

320 

320 

410 

410 

360 

360 

460 

460 

20—200 

20—200 

25—250 

25—250 

190—280 

190—360 

250—470 

250—570 

20—200 

20—200 

20—200 

20—200 

120 

120 

140 

140 

40 

40 

50 

50 

70 

70 

70 

70 

5 

5 

5 

5 

32 

32 

32 

32 

9,8—1250 

8,5—1100 

7,4—950 

6,4—830 

— 

— 

5,7—740 

5—650 

1,25  faches  vom  Vorlauf 


VORSCHUBE: 

Anzahl  der  Vorschubstufen,  langs  und  plan 88 

Langsvorschiibe  im  Bereiche  von mm/U  0,01—2,5  1 bezw.  8fach  bei  Drehzahl- 

Planvorschiibe 0,45  x Langsvorschiibe  J stufen  mit  Vorgelege 

CStWsNDE; 

Millimetergewinde:  Anzahl no 

Steigung mm  0,2—120 

Zollgewinde:  Anzahl 99 

Steigung Gange/1 M 1/4—120 

Modulgewinde:  Anzahl 88 

Steigung Modul  mm  0,125—30 

Diametral  Pitch:  Anzahl 77 

Steigung Gange/01”  1,7/8—64 

Circular  Pitch:  Anzahl „ 99 

Steigung  in  Zoll  engl 1/128—3,34 

UlISPiNDEL: 

Durchmesser 50  A5 


Steigung mm 

REiTSTOCKi 

Pinolendurchmesser mm 

Mitlaufende  (auf  Wunsch  feste)  Kornerspitze:  Kegel Morse  Nr. 

Spitzenwinkel 

Pinoienverstellung 

/.‘GrLDREHEINRICHTUNG: 

Gr.  Drehlange 

Gr.  Kegelwinke!  (nach  beiden  Seiten) 

:"OKM  DREHEINRICHTUNG : 

Gr.  Schablonenlange mm 

Grosster  Hub ‘ 

Durchmesser  der  Leitrolle mm 

ANTRIEBSMOTOR: 

Leistung  (Maschinen  ab  Fabr.  Nr.  Ob  11122) kW 

Drehzahl U/min, 

Fi  ACHENBEDARF 


6/16 

700/1350 


G^WICHT 

der  Maschine  bei  kleinster  Drehlange,  mit  Normalzubehc 
Mehrgewicht  fiir  jede  weitere  500  mm  Drehlange  . . . 

Gewicht  eines  Zwischenfusses  

Gewicht  der  Maschine  mit  seemassiger  Verpackung 


...  cm 

320x130 

320x130 

370x155 

370x155 

. netto  kg 

3500 

3600 

5000 

5450 

...  kg 

240 

240 

280 

280 

...  kg 

70 

70 

70 

70 

. cca  kg 

3900 

4000 

5500 

5950 

RAUMBEDARF 

bei  seemassiger  Verpakung 


3,5x1 ,5x1 ,5 


3,9x1 .8x1 ,5 


Ref.  No.  460.054 


fiKODAWERKE  - Naftlonalunternehmen  - PRAHA 
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Qtflacfame  d filetez  '/PodfjajAkij'’  Qffld.  Z V - 1040 

Machine  de  precision  et  de  production  destinee  aux  travaux  de  filetage  en  serie.  En 
dehors  des  filetages  courants  elle  permet  de  tailler  les  filets  trapezoi’daux,  carres, 
a droite  ou  a gauche,  a bois  et  faire  les  filetages  interieurs  au  moyen  d'un  taraud. 

LA  BROCHE  est  attaquee  par  moteur  electrique  a I aide  de  courroies  trapezoidales  et  par  I intermediate  d une  botte 
d engrenages.  Les  vitesses  sont  donees  par  deux  manettes.  La  rotation  dans  I un  ou  I autre  sens  de  la  broche  est 
obtenue  par  le  commutateur  electrique.  Le  demarreur  est  relie  au  frein  et  assure  les  demarrages  et  arrets  quasi  instantanes. 
La  broche  est  creuse  ce  qui  permet  de  tailler  les  vis  de  grande  longueur. 

LA  TETE  A FILETER  est  monoeuvree  par  un  levier.  Son  ouverture  qui  peut  se  faire  soit  a la  main,  soit  automati- 
quement  est  instantanee.  Les  peignes  a coupe  tangentielle  sont  fixes  sur  les  porte-peignes  basculants. 

LE  CHARIOT  avec  I’etau  est  actionne  par  la  vis-mere  par  ['intermediate  de  roues  de  rechange  placees  dans  un 
carter  clos.  Letau  est  manoeuvre  par  croisillon.  Une  tige-butee  est  prevue  a Linterieur  de  la  machine  pour  regler 
la  longueur  de  la  partie  a fileter.  Une  butee  reglable  assure  le  degagement  automatique  de  Lecrou  de  la  vis-mere. 

LE  BAT1  est  monobloc.  Sa  plaque  d’assise  forme  reservoir  pour  le  liquide  darrosage.  Le  bafci  forme  armoire  a roues 
de  rechange.  L'evacuation  des  copeaux  se  fait  par  le  renversement  du  bac. 

L’ARROSAGE  per  ruissellement  prevu  dans  le  carter  basculant  de  la  tete  a fileter  est  assure  par  une  electro-pompe 
independante. 

PRIERE  D'INDIQUER  LA  TENSION  DU  COURANT  DISPONIBLE! 


ih 
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ACCESSOIRES  NORMAUX  livres  avec  la  machine  : filiere  Md.  Ph-3,  jeu  de  porte-peignes  pour  pas  metriques  et 
Whitworth,  jeu  de  peignes  metriques  ou  Whitworth,  au  choix,  jeu  de  porte  tarauds,  cle,  gobarit  de  reglage  de  peignes. 
1 8 roues  de  rechange,  2 courroies  trapezoidales,  moteur  pour  I'entralnement  de  la  broche,  pompe,  moteur  de  la  pompe. 

ACCESSOIRES  SPECIAUX  : peignes  speciaux  (gaz,  carre,  trapezoidal,  etc.),  porte-peignes  speciaux. 


RENSEIGNEMENTS 

NUMERIQUES 

ZV-1040 


Capacites  de  filetages  : metrique 

0 mm 

10—40 

Whitworth 

0 

— 1 V' 

gaz 

0 

— IV* 

trapezoidal 

0 mm 

10—36 

rond  ' 

0 mm 

1 2—30 

Alesage  de  la  broche 

mm 

55 

Hauteur  de  1 axe  de  la  broche  au-dessus  du  bat i 

mm 

125 

Longueur  a fileter  (sans  reprise) 

mm 

400 

Nornbre  de  tours  de  la  broche  a la  minute 

42—156 

Encombrement  en  plan 

mm 

850  x 1800 

Poids  de  la  machine  : avec  accessoires  normaux 

kq 

880 

avec  emballaqe 

kg 

960 

avec  emballaqe  maritime 

kq 

1 080 

Volume  de  la  caisse  d embailage 

m;} 

2.9 

Nc 


achmes  etant  constamment  perfectionnees  les  renseignements  du  present  prospectus  sont  donnes  sans  engagement. 


AGENT  EXCLUSIF: 


S91  S 01  f 1948 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001^9  TISK  TOS 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Perceuse  Radiale  MAS  mo  dele  V R 8 

Principales  caracteristiques  techniques 

1 Construction  simple  et  pratique,  basee  sur  nos  longues  experiences  et  sur  les  desirs  de  notre  clientele. 

2 Stability  et  rigidity  des  parties  de  la  machine,  dans  tonics  les  positions  de  travail. 

3 Service  plus  rapide  et  plus  simple:  un  petit  nonibre  d’orgaues  de  service,  clairement  disposes  sur  le 
chariot,  lirnite  les  mouvements  inutiles  de  l’ouvrier  pereeur  et  perinet  un  portage  plus  rapide. 

4 Plus  de  80  roulemcnls,  de  quality  choisie,  augmenteiit  enormement  la  sensibility  de  la  comrnande,  le 
deplacement  facile  des  parties  mobiles,  facilitcnt  la  manoeuvre  et  perinet  tent  une  rnarche  facile  de  la 
machine. 

5 Le  guidage  de  l’enveloppe  (brevete)  avee  ses  roule merits  a billes,  esl  meeuniquement  durci  sur  le  trajet 
de  la  colonne. 

6 Serrage  de  l’enveloppe  sur  la  colonne  et  on  mfimo  temps  du  fourreau  du  bras  radial,  par  un  moteur  indi- 
viduel  et  un  dispositif  efficace  de  serrage. 

7 Une  assurance  parfaite  (brevete)  du  bras  radial  sur  la  colonne,  par  un  ecrou  de  surety. 

8 Commando  du  moteur  de  pergage  et  tie  montee  par  un  seul  interrupteur  en  croix. 

9 Preselection  des  vitesses  de  Parbre  porte-fore  f per  une  echelle  graduee,  placee  sur  le  chariot. 

10  Pur  l’emploi  du  moteur  a deux  vitesses  et  des  roues  dentecs  interchangeables,  on  atteint  en  somme 
quatre  gammes  de  vitesses  de  Parbre  porte-fore t. 

n 12  vitesses  et  10  avances  de  Parbre  porte-foret  avec  une  grande  extension,  ct  un  eclielonage  fin;  Possi- 
bility de  lecture  dirocte  des  vitesses  ct  des  avances,  sur  une  echelle  graduee. 

12  3 avances  differentes  de-  Parbre  porte-foret:  rapide  a main,  leiite  a main,  et  automatique. 

13  Deglage  dc  Pavance  automatique,  par  une  echelle  placee  sur  le  chariot. 

14  Dispositif  debruyant  aulomatiquerneiiL  Pavance  automatique,  a la  profondeur  vouluc  de  pergage. 

15  Graissagc  automatique  du  chariot,  par  une  circulation  eonstante  d’huilc. 

16  Adaptability  facile  et  ajustage  rapide  de  la  machine  pour  I ous  les  travaux,  done  extension  des  possibilites 
d’exploitation,  dispositif  de  travail  rendu  plus  facile,  diminution  du  nombre  de  pieces  d(  fectueuses 
ct  limitation  des  erreurs  de  calcul. 

17  Machine  eonveiiant  au  pergage  de  grands  trous  pour  la  fabrication  individuelle  des  pieces  massives  de 
grandes  machines  et  pour  la  fabrication  en  seric  de  pieces  moyennes  serrees  avee  des  disposilifs  spcciaux 
de  fixation;  par  sa  rapidity  de  preparation,  notre  machine  surpasse  la  machine  speciale  a aleser, 

18  Line  longue  durabilito  c I un  grand  reude  incut  de  la  machine  avee  une  precision  eonstante. 
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La  plaque  d ’assise 

< si  (‘ii  I'ornir  dr  hoilirr  <d  rsl  rorrrolonirii  I n n I'orrrr  loiiiii f m 1 i i isi It  iiinit  rl  I ransv orsaloninit , pour  msislor 
aux  furors  survriiani  prndanl  l<  s plus  srrands  rnidonimls  dr  la  inaohiuo.  Kri  parliouiirr  dans  It  s rndroils  or 
l(  s prrssions  sont  Irs  pi  us  I'nrh  s.  r.  a d.  sous  la  oolonnr;  Ir  ronfuroomo  n I paiTaif.,  on  cr  (pii  oonrornr  la  solidilo 
a rfr  rosolu  avia4  Ir  plus  irrand  soin.  Ksl  rualrmenl  iraranlio  lr  planner  parfai!  d(‘  la  smd'aro  do  fixaMnii. 
La  surface  do  fixalion,  corird cinciil  usineo,  a l rainuros  on  To.  pour  la  fixation  drs  pieces  usinors,  sur  la  table 
on  s<*  Irouve  Ir  disposil.il'  dr  fixalion. 


La  eolonne 

rsl  dr  dimensions  Lira  propor  iomiros.  Lon\ rnablemenl  renforrer  par  drs  urrvures,  (dir  supporl r ploi- 
no  mold.  foul, os  Irs  lorees  do  travail.  Kilo  rsl  solidonuMil  visser  a la  pla<|ue  d’assise  ]>ar  uno  Inrun  bride  id 
pur  drs  boutons  forces,  ol.  forme  avrr  eollr  ri  mi  srid  hlor  him  resistant.  La  oolonnr  assure  la  plus  irrunde 
rl*ridil.o  of  uno  resistance  ronlrr  Irs  deformations  pendant  loulrs  Irs  posilions  do  Iravail  du  bras  radial  id  du 
rhariol . 


I Zen  veloppe 

rruforree  par  drs  nervurrs  lonui  I udi nalrs  r I I rarisvorsalos  rirrnlairrs,  rsl  suspendin'  a la  oolonnr  par  mi  roulr- 
inoil  axial,  bint  solido,  (d  <riiid(Vi  on  haul  par  mi  roulomonl.  axial  a rouleaux,  a double  run-on,  id  on  lias  par 
plusirurs  roulr monl s axiaux,  a billrs.  I .os  roulr merits  a bi llos  du  bas  sold  lours  sur  drs  eoujons  e xcr ill  ri<|iirs  ol 
s(‘  doplacotif  sur  Ir  Irajrl  rnroa u iqur nirnl.  duroi  dr  la  rolomir  (urn.  do  breve  I.  73  1*?8,  pro! ouo  aussi  a IV  tranter  i. 
Par  rola.  on  al  b ini  line  irrandr  resistance,  unr  precision  rl.  mil  deplaeemcnl  facile.  Apros  Lnrio .ill al.ioii  dos 
inmjous  exernl  riijuos.  IVnvrloppr  poul.  olrr,  ajusler  sur  la  oolonnr,  over  precision  cl  u’importr  quaiid.  La 
surface  di*  la  rolomir  rsl,  reel  i Ii or  nvoo.  find  ision  par  d(*s  urandrs  niouJos  speriales. 


Fixation  de  l’enveloppe  sur  la  eolonne 


rs  I IVndur  rl  smr  Vlasl  iqurmr  M I la  rolomir  iivit  mi  jru 
minimum,  sur  unr  InuiriLour  sulTisanlr;  dour.,  (dir  assurr 
uno  plcinr  sfahilile  du  bras  radial,  dans  Trial  llbrr  on 
srrro.  l/usinan’r  du  diamolrr  infrriour  ol  do  la  surlarr  do 
I riivoloppr,  dunl  depend  la  precision  do  li  ivail  a dr 
i-ralisd  avrr  mi  soin  par  I i c * 1 1 1 irr,  repundani  ainsi  anx 
rxiiromrs  drs  mao  ft  i nrs  oil  I i Is  inodoriios  I r scrraur  par 
tail  dr  la  bridr  rl  du  bras  radial  sur  la  eolonne  rsl  ('\ri*u  I r 
par  1 1 ' dispMsilil  dr  >i'n';iL!'r  id  mi  juolrur  sprrial,  ipn 


La  bride  du  bras  radial 


Cello  fixation  osl  procurer  par  ha  true  IVndur.  ajuslee  awe  prreision  pur  srs  surfaces  coniquos  aver 
IVnvidoppr  id  la  rolomir.  l.o  jru  advrnu  dans  la  hairue  apros  uno  lonijur  duror  d’dxploi  I al  ion,  pouf,  olrr 

rarilrniriil  I i mi  I r . I .a  baLruo  do  Id'iivadoppr  rl  tlo  la  oolonnr 
<d  mi  mourn  Irnips  Ir  fourrouu  du  bras  radial  soul  sturrs 
par  un  mohair  indi\idui‘l  td  lo  disposifif  dr  sorruirr.  I r 
niolrur  dlrrtriquo  so  I rouvo  dans  lo  cofl’rol  du  soiTairr. 
plaoo  ini  haul,  sur  ITnvuloppu  d(*  la  colonur.  Ii  osl  (‘oni 
ntandi)  ]iar  diaix  boutons  poussoirs,  plaoi's  sur  Ir  rhariid, 
(a*s  drux  Isnilons  soul  iudiijuos  par  drux  plarpndlrs 
(dai roJtnail  dispos(d‘S. 

La  lanijx1  dr  lamlrolr.  plaooo  rnlrt4  !(*s  boulons,  siunalisr 
par  son  do-lairaifo  Ir  siuTajfo  dr  la  balin'  dr  I ruvrloppr  tlo  la 
rolomir  id  du  1‘nurrrau  du  bras  radial  ;si  t*ol.l,o  lampo  sd'drinl , 
b‘S  bridos  soul  drssrmVs,  To  srrragt1  ti(*s  bridrs  dr  Lrnx  r 
loppr  sur  la  rolomir  <d.  du  bras  radial  a olo  rrsolu  dt‘  lollt1 
lacon.  «puk  jjra i ufiirition I ii  in  produil  aiuaun  oxhaisiou 
<lu  fond  ajuslr. 


Kras  radial 


I’ar  sa  1‘mrnr  ron\ cnalilr,  par  mi  rrulorrr ukulI  praliipir 
rl  parlail,  td  aussi  par  un  cafriil  ppoois  d < s dinumsimis, 
on  a ohltuiu  unr  irraiidr  solidilr  du  bras  i*adial,  dmis  la 
surf nor  port  ant  r ol  dans  la  bridr  . L.n  avoid,  lr  bras  radial 
a do  larii'os  irl issiorrs  bir u duroirs,  S(irvanl,  an  ^uidayt'  ri 
an  sorraijo  du  ohariol.  Apros  hi  (lt*ssorrairo  dr  la  britlr, 
lr  bras  radial  poul  ot  ro  lacilrnirnl  orionl.o,  yraoo  a la 
poiinioo  siliud‘  a son  oxlromito.  Dans  la  parl.io  arriort4 
du  bras  radial,  sr  frouvo  un  ooffrol  riudVrnuiid  Irs  ap 
pandls  (‘had  riqut'S, 
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set-re  aussi  l’oiivoloppo  sur  la  oolonno,  comme  indiqud  plus  haul,.  11  n’y  a clone  aueun  levier  sp6c.ial  pour 
I,,  sorrugo  (lo  la  bride.  L’elat  libre  ou  sorre  des  brides  esl  indiquo  par  uuo  lurape  temom  plucce  sur  lo  chariot 
out. ir  Ies  boutons  poussoirs.  Lofscpio  la  bride  osl  serreo,  on  no  pout  monlor  ni  descendre.  le  bras  radial.  Done 
il  osl  tout  a lai L impossible  do  fiercer,  si  la  bride  du  bras  radial  osl.  dessorroe.  I.e  jou  advenu  dans  la  bride 
a pres  nil  (res long  service,  prut  el  re  fneilernent  ratlrape  par  des  vis. 


Le  dispositif  de  montec 


procure  lo,  displacement  verlienl  ot  rapido  du  bras  radial  aver  lo  chariot  id,  des  outils,  par  rappoi  a a 
piece  usinee.  II  esl  aolionne.  pur  un  moleitr  elec  I rique  de  3 kVY  (4CV)  piece  on  arriere,  dans  le  bras  radial. 
La  vis  sans  fin  assemblee  avee,  Larbrc  du  moleur,  est  on  prise  avec  une  roue  laugeiiLo,  Jormee  comme  cerou  de 
montee.  Ceiui-ej  se  deplace  pendant  la  rotation,  sur  la  vis  de  montee  el  eulrairio  avee.  soi  le  bras  radial.  La 
vis  de  i non  tee  ayaut  un  dictate  trapezoidal 

Tr.60 X b est  fixe,  no  touriie  pas.  Le  mouvomoni  

du  bras  radial  esl  assure  dans  les  positions  ex 
I retries  par  deux  int.orrup tears  d’extremites, 
qui  debrayent  aui  ornaliquemenl  le  rnoteur  de 
montee.  (ielui-ei  est  command^  par  uninterrup- 
l.eur  en  eroix,  place  a droite,  sur  le  chariot. 

Pendant  cola,  le  niouvemeut  du  levier  a po.ijrn.ee 
spheritpie  depend  de  la  direction  tie  deplaeemenl 
du  bras  radial:  Levier  on  haul,  deplamrient 
du  bras  radial  vers  It*  tiuuL  - levier  t‘ n has,  de- 
placement  du  bras  radial  vers  le  has.  L’embra- 
ya*re  du  d^placcmen t du  liras  radial  par  1 inter- 
rupleur  t n eroix.  est  hjoqiie  mill  aellenient  avee 
l(k  disposi l if  do  serrate  dt*  la  bride  du  bras 
radial:  si  la  hagiio  du  bras  radial  osl  serre.e 
(lam  pc  teinoin,  placee  enl  re  les  boutons,  allumccj 
la  montee  ou  la  doseeiit.o  du  bras  radial  esl. 
rendue  i inpossible. 
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L cornu  do  surete 

( i m « ‘ \ < 1 1 I e heeoslo  vaque  77770,  prof  eye  ;mssi  It 
I’l*!  rant reri,  place  stir  I;i  I ri i it* h * de  moiiltV  el 
Iol’i1  dans  in  I mite  tin  meraiiisme  dr  mold  ee  se 
Inmvanl  (intis  ie  ereux  (lit  liras  radial,  assure  le 
I M as  rad  ia  I sur  la  eoloime , ill  erne  si  - evidr  n i mum  i i 
Mfues  one  h > i ly  11  e durer  d ’exploi  I a I ion  les 
finis  de  i eenm  d<v  monlee  sotd  list's  I.  U si  ire  de 
I e ■ t oil  ( It*  nil >n I ee  j leu  f e I re  eo M I rule  par  la  IV id  e 
e.\i  eider*  sur  sou  exlremile  superieun *.  Hralhpn 
Mm  id  , I'imtou  de  surete  esl  imisnhle.  La  vilesse  do 
la  as  radial  ell  molitee  oil  en  deseeute  esl  dc 

M M fl!  Mil  M . 

Chariot 


■Sa  loniie  esf  |e  resitllal  d 'mie  cons!  rii.rl  ion  mum 
liaise,  les  epaisseurs  de  malieresotd  uniliinihs-, 
(d  ai  usi  les  delormal  ions  soul  1 res  (inti!  ees  ei  line 
precision  durahle  esl  yaranlie  dans  le  loyenieid 
de  Ions  les  arhres.  A pros  l'eiilcvement  des  eon 
verides  laleraiix.  Ions  les  moeaidsmes  do  ehariot 
so i d la e i | e 1 1 1 e 1 1 1 aeeessihi.es.  Le  ehariol  eouliss  ■ 
hu  denieni  sur  le  liras  radial,  sur  les  ylissiere- 
de  ”ii  id  aye ; il  esl  niotde  sur  deux  rnnlemeiil- 
a hides  el.  esl  manoeuvre  par  mi  volanl  a main 
plat  a-  a fa  van  L I Vildan  I line  r(d  a I ion  d u.  volanl , 
le  ehariol  so  dcplaee  de  lid  mm.  la*  jeu  sur 
vi  1 1 a i d eul  re  les  yiissieres  du  liras  radial  el  l<* 
ehariol,  peul  el  re  J'aci  lenuod  li  mi  I e par  le  reylayc 
de:-  mulenirnls  a hides,  loyes  sin  lies  you  jots 
e\<  eul  riques.  Par  mi  levier  place  sur  le  rinin* 
droll  du  elinriol,  eelui-ei  peul  elre  immobilise 
dans  u’imporle  (pielle  position  sur  le  hras  radial. 
Si  le  levier  e-i  dans  la  position  i nferieiire,  le 
ehariot  esl  scire;  s’il  esl  en  haul,  le  eharioj 
esl  desserre. 

las  j'ileiayes  soul  olToeluos  sur  mi  nomhre  rod  nil 
do  lours,  avee  mi  delimit  iplieal  eur  dans  ia  re 
de  I : S.  I .e-  I rous  pour  lilel-  soul  perees  a I avanee  scion  le  diametre  du  lilelaye,  eeei  par  mi  on 
dimx  lorels  et  le  lilelaye  esl  < ITeelne  par  mi  jeu  normal  de  larauds.  Si  le  lilelaye  os  I exorulo  dans  un 
Iron  horyre,  un  disposilil'  -jirrial  esl  employe.  I.a  marrlie  anaere  du  laraud  ( dev issaye)  esl  elTretuee  par  |e 
elianyeinenl  du  sens  de  rolafion  de  I’arhre  porl  e-l'orol . 


Hoite  de  transmission  du  ehariot 

I*  He  u 17  valours  de  vif  esses,  disposees  eu  progression  yeomet  ritpu*.  de  raison  1,11.  Les  ya  m mes  de  ml  a I ion 
sold  : 

Camme  norma  le  : I 1.7  ~ Hi - 777>  IV  (id  -‘Ml  - i7h  — Jsii  — I — ;sr»r> — him  I / min 

on,  apros  la  jonefioii  du  moleitr  a deux  vi  I esses: 

—V  > di.h  id-  (id— dm-  1 yr> — j so — yr»i  i — MVi — .mo — 7 1 n — loon  i min 

(lamme  accrleree  tapres  IVeliaum  des  euyrenayes  planes  en  haul,  dans  le  chariot}: 

n;  cm  ;,  ..di  r,_.  4h  - hd—  on— i7r>~  i - 00; ,n — y};,r> — r»( u >~7 1 0 t/min 
cm  a pros  I 'ad  jonet  ion  du  moteur: 

dl.h  - i:»  - (id un-  lvr>  — Isn  Vhn-  duo  hno  - 7 in  — I 1 Mid — 1 400  I min 

I.a  commando  de  la  hoif.e  de  I rausrnission  esl  exeeulee  par  un  muleiir  a deux  \ if  esses  de  rotation,  de 
1 fhh  VS .M)  I ■ mi n,  (»  /,.)  k\\  aver  elumyenienl  des  poles.  Le  molt  ur  i'sl  eommande  par  un  interrupt  ear  en 
croix,  place  a drode  (*n  ha-,  sur  hi  parlie  I'roidaie  tin  ehariot.  Le  deyre  max.  on  min.  de  rolafion  esl  nlteinl 
pal-  le  ehanyement  de  posi  I ion  < I u levier  du  commutatour,  place  en  lias,  sur  le  rofe  droi  I.  du  cliariol.  Lorsqi'e 
ce  levier  esl  dans  la  position  arriere,  sur  I index  noir.  le  moteur  louriie  a l Hill  f min:  Inrsque  h levier  esl 
dans  la  position  de  devanl,  sur  Limlev  roiiye  le  moteur  Imirne  a VS-'Ul/inin 
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Preselection  desvitessesdorarbreportc-foret 

II  rsl  possible  au  .mo yen  do  In  preselection,  on 
ajusLunt  IVo  hollo  graduee  qui  sc;  Lrouve  sur  la 
parti  o iron  talc  du  chariot,  preparer  los  vitessos 
pour  reparation  suivnntc  memo  si  la  machine 
est  on  marche. 

line  lois  la  machine  amUee,  la  commando  do 
I ’em  bray  ago  a disques  ( travaillant  dans  lrs  deux 
siuis)  doit  passer  de  sa  position  iuferieure  a sn 
position  mediano.  On  place  alors  Je  levier  drs 
roues  bajadeuses  pour  la  presolool ion  do  l : I, 
dans  la  position,  lou  II,  marquee  par  une  bchollo 
graduate  se  trouvant  en  face  de  l’indox  de  la 
preselection . be  levier  se  Irouve  sur  la  dmite  du 
nliariot,  au  dossils  de  rbchello. 

Apres  nous  pouvons  regie r los  vitesses  preseleo 
lionees  en  poussant  vers  le  bus  Jo  levier  dVin- 
l)rayag(‘.  I, a inise  en  marche  de  I’arlire  porlr- 
lon't  (en  avant)  se  fait  a 1’aide  du  levier  eile 
plus  haul,  on  lo  I irant  vers  soi,  le  sens  de  marche 
contraire  est  possible  en  manor u\  rant  lo  levier 
en  sons  inverse. 

borsquo  It*  levier  de  I 'em  bra  vagi*  so  trou  vo 
a environ  1.5°  de  sa  posilion  mediano  sur  les  deux 
ebl.es,  I’arbr-e  porl e-fore t est  freine.  be  I rein 
nvant  line  action  Ires  rapido,  diminu  en  graudr 
pari  ie  los  temps  necessaircs  a rechauge  des  oulils, 
au  reglage  des  vitesses,  des  avauces  etc.  Ceci  est 
tres  important,  en  parlienlier  pendant  les  riie- 
tages.  Le  jeu  apres  un  certain  temps  de  service 
dans  les  much  nines  du  trein,  pent  fit  re  Jaei  lenient 
rail  rape. 


Dans  lc  levier  de  Pembrayaqc  soul;  ras- 
semblees  qnatre  foil  el  ions 

I.  Freinago  de  l’arbro  porto-foref , 2.  reglage  de 
la  vitessc  preselecLioiinet*,  d.  inisc  en  marche 
avant  de  Tarbre  porte -Foret,  4.  inise  en  marcbr 
arriere  de  cot  arbre. 


Cirucc  a cos  multiples  dispouitih,  les  pcrles  do  temps,  chose  normal,-  dims  les  machines  pou  modornes 
los  di rt.-ront.-s  manoeuvres  exigent  plusicurs  leviers,  soul  limbecs  h lVxlrAme.  Le  reglage  do  I’o.nbr.y.ge 
pout  so  niglor  facilcm.-nt  nprfis  un  ct-rf.uin  temps  do  service.  ' 

L’arbre  portc-foret 

osl.  I'nbriquc  on  alliage  d’acior  special  el  n,apr«-s  ....  liailemcnt  Ihermique,  .mo  rfsislmu-r  uLleignuul  105 kg/mm* 
II  est  trempe  et  rectifie  avee  precision. 

(.rnco  au  montage  do  Parbrc  porto-l'orot  dans  des  roujemrnts  a rouleaux,  trds  precis,  qui  rattrapenl  avee  su- 
rote  l.-s  pressions  nxial.es  ol  radialcs,  on  obtient  un  poroago  tranquillo  et  precis.  Le  poids  do  l’arbro  porte- 
forol  esl  equ,bbrc  par  un  contro-poids;  ainsi  il  osl  possible  do  mainlonir  los  plus  lourds  oulils  L’arbro  porte- 
rorol.  a deux  ouvertures  longiludi nates:  pour  1’outrainomonl  ol  pour  lo  dflonrement. 

L’arbre  portc-foret  est  an  cone  No  G 

Le  bout  .ixtoriour  do  1’arbro  est  reeliW  a 102  f 7,  ce  qui  permet  le  logement  et  lo  centrage  precis  des  outils 
r,d<‘  d<'  1 ar,)re  Porte-foret,  so  Irouvant  dans  lo  bos  du  chariot,  ost,  rootifie.o  sur  un  dinmfttre  do  165  j 6. 

Les  rones  d’enijrenajje 

labr.quees  on  albugo  d’aeioivs  sp.viaux,  soul  tr.-n.p6es,  rootifices  et  I ogees  sur  des  arbres  cannebfe  o«mle- 
rnei.l  trempes  el  rectifies,  lous  les  arbrrs  soul  logos  dans  des  mulomonls  a rouleaux,  Hi.-n  quo  dans  lo  chariot 
soul,  utilise  plus  do  50  roujeinonls,  do  l.aulo  precision. 
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liii  boite  d’a vance 

rs!  lormee  enrmiie  riisen i hie  i n I i \ ii I uel.  rl  loyer  a droife  dans  l;i  parlie  Hu  milieu  ilu  ehariih  I .lb*  rsl  rum 
mander  dr  barbie  porta -fore  I par  line  transmission  ili'ii I , 

l/avnncc  tie  I 'a Hire  porle-loiel 

• ■si  rauyer  par  urn1  petite  erhell  >.  roiir.rnl  rique  ;mr  r<;i* ii<*l It*  drs  rotations  (silt*  la  droiir  flu  rharndh  |>nur  lev 
rota  lions  plus  prides,  1 avaner  prill  el  re  rnihrayrr  pendant  la  marrhr  dr  la  machine. 

b’arbrr  porle  Ibrrl,  petit  di  re  drplare  vert  iealrnion I dr  I mis  maidens.  i.  a main,  par  ties  Irvirrs  pi  volant- 
p lards  rii  avail! . sue  lr  chariot . en  h s poussanl  dans  h<  sens  de  la  mar  I line,  (avanee  r a p i d e par  an  pii'iion 
en  prise  aver  la  deni  are  de  la  dnuille  de  barber  porle  - lore  I >:  \b  par  mi  pel  il  volant  place  dans  le  has  du  eliarnd 
pent  el  re  em  h ray  re  lava  nee  le  n.  f.  r,  aprrs  le  pivol rnirid  drs  Irvirrs  pi  vo|  anl.s,  dans  lr  sens  dr  Loll  vein* : 
(par  line  I ransmissiun  a \ is  sans  tin  mi  piynou  id  ant  en  prise  ;i\  rr  les  driits  de  la  donille  de  Larlm  porle  Ibrrl 
i aeeuu  phniKUii  de  surete  el.anl  dehrayr  de  levier  « 1 e eel  nmni  piemen  I el.anl  <lans  la  pusiliun  du  liauf  i: 
•b  a v a u e e a u I u m a I i p n i\  embrnyrr  (a pres  le  reylayr  de  1 avaner  par  I'erlicHe)  par  le  pivofeirirnl  des 
Irvirrs  |>i  vo I and  s da  ns  le  sens  de  I bu  vrier : Ida-run  piemen  I de  sure  I r el  a ill  em  lira  ye  (le  levier  de  eel.  areoiif  ilenieii  I 
e l dans  la  pusiliun  du  has), 

l/aeeouplement  de  surete 

ilrs  avarices  period  de  Iransmrl.lrr  la  puissance  maxima  adniisr  id  limile  I Vndommayenir  n I de  Ibulil,  pen 
dan!  la  sundia rye  de  la  machine,  I .a  pressing  de  pereai/’e,  pom  laqudlr  Laccou j demeii I de  surrtr  debraye  lav ;iiht 
aulumal  ique,  peul  el  re  rryler  I /arrouplrmr n I i*st  eomniandr  par  nn  levier,  plan*  au  drssus  de  Lcchrllr  de 
profondeur. 

La  yamnie  d(iw  H)  uvances  aulumal  iqurs  de  I arbre  pot/lr  fon  t rsl: 

O.Ddu-  d),or>(i — 0,1  I — (i.V’M  - O.dhu — d.bli — 0,-> — i?4  1 — I rum  par  lour  de  barber  port  r -lord.  im 
peiil  del erminer  irimporle  (pie  |r  avurire  puur  irirnpurle  (pa  lie  vilrssr  dr  1 'arbre* 

On  pent  reylrr  aver  surele  la  proJoiideiir  de  pereayr  sur  Lrdirlh  yradurr  eirenlaire  de  profondeur:  retie 
eehcllr  a mi  vernier 

Lorsqur  relic  prolbudeur  esl  alt.nntr.  line  huhe  fixe  dehrayr  aid  unial  iipieiueld  bavauce  aid  mud  iipie,  a\ee 
one  precision  de  (l,0hmni.  L edidlr  de  prorondeur  a mi  rraud  diamelre.  id.  des  rhilTres  de  yramleiir  sulTi 
saulc,  bieti  lisihles,  I He  f I i vision  dr  I’rrfirilr,  marquanl.  en  turn  de  prolbndeiir  perrcr,  rsl  tonyur  dr  u,7  rum 
La  bulee  fixe  esl  formec  par  deux  rlirvillrs  I renijiiVs:  I’mie  rsl  I i x « k sur  lr  chariot,  Laid  re  luiirne  ;t\rr 
I Vd  telle  de  prolbudr  mx 

Aver  ee  disposilit,  il  esl  possible  par  e\.  de  pereer  plusieiirs  Imus  de  meiiie  prolbndeiir.  Lemhml  erfa,  mi 
prut  uliliser  la  picnic  loimiirnr  dr  Lavaia-r  vrrlicalr  dr  barber  poiledm-eL 

( i raissa^c 

I mill's  Irs  parties  nad  tiles  du  elia  riuL  soul  yraissees  par  Leenulr  nietil  r mislaid  de  I Inn  lr.  \ rliaul  <1  dine  pullipe 
a r nyrr nayes  plaree  dans  ie  ( diariol  : relic  imilr  rsl  anirurr  du  r<;srr\uir  place  dans  la  parlie  inlerieure  du 
chariot.,  dans  Lsirbre  ( l imx  dr  Lemltrayae'r  a disqnrs,  lr  Irein  a discpirs  id  sur  Irs  roues  • u I rrrlia i iir** -i blrs 
plaeei's  sous  h1  ruuvendr  siiprrirur  du  ediai  iul  I *es  disques  dr  Lrmbiaxavr  e|.  du  Irrin  projrt  bail  I'luiilr  dan- 
(mile  la  boilr  dr  I ra  lisinissiu  n.  dune  Ions  Irs  rnyrcmurrs  «l  funs  Irs  ruulrnieills  -old  rurrrr  I r men  I irraisst'*s 
La  pompr  rsl  piar(ir  dans  |(«  rliariul  rl  rsl  ruliimaudrr  du  pmlunyrmr n ! dr  Laritre  dll  molrur  dr  [trrraLs 
f»;ir  nn  [tiyiam.  Done  la  ponipe  esl  niisr  m ill  a re  fie  en  luniie  I mips  (pie  le  imdeur.  il  rsl  i ml  i lie  mil  ipir  si  Larbrr 
fluid  e I'urr  I bin  rue  mi  non 

Lr  liivrail  de  Idimle  se  IruiiVatil.  dans  le  rliariul  (*st  marque  par  mi  i i n lira  I eu  r d 1 1 u i lr.  place  sue  la  vaurlirdu 
ehariol  Si  la  hi  I iri  lira  f .ion  esl  i-nrreelr,  I Imile  sddamle  par  nn  peiil  liiyan  p|ju:e  dans  Li  ndir  a I eur  d di  i ii  lr 

Dispositif  cTarrosage 

Lr  reser  voi  I*  (III  I i i pii  de  d a rrusavr  rsl  dispose  i la  i is  la  p lai  pie  d ’assise,  e n parlie  soils  la  eu  lot  1 1 le  Sa  t a pari  I r esl 
de  iilM,  La  ponipe  reti  I ri  liiye,  a aspiration  an  bnnal  iqnr,  rum  ma  ndf'-r  par  mi  muleur  individuel,  esl  monlee 
dans  le  reservoir,  derrierr  le  talon  de  la  rolnimr.  Lelfe  ponipe  <sl  puurxne  ^nr  sa  I uyaiilrrie  de  re  lull  lr  me  1 1 1, 
d ’u  n m hi  nr  I i La  era  I urn , La  ponipe  livrr  a Lout  il,  par  sa  I uyaulerir,  tine  (plan  I il.e  suirisanle  de  liquide.  Dr  van  I 
la  frrmiuaison  arliculer  du  luyan  llrxildr,  rsl  mi  robinrl  srrsaul  au  reirlaye,  r-'Sprclivi'iiinil  a Larrel  tin 
(-omaiil  du  Ihpiidr  li’arrosaife.  Le  liipiide  sVcoiiIe  dans  Irs  raimirrs  dr  rival  ion  dr  la  table  <iu  dr  la  plaqu 
( t ’assist1  r I par  ia  ra  nal  isa  I ion  d 'droii  iemen  I.  lb  r mee  su  r Irs  I lords  dti  ee  I f r pla<  jue  d assise.  II  I ra  verse  tin  lands 
el  relolirtie  all  reservoir.  La  ponipe  esl  rom  inander  par  tin  anfomale  a poussoir* 

K(  | n i pe  m enl  e tec  l ri  < | u e 

.Nous  I i \ r< ) 1 1 s la  marluue  d 'a  pres  la  eomniaiide.  avr>-  mi  eq  ui  | temeii  I tdeel  ritpie  ritrrrsf  tonda  n I a a yrnre  dr 
roll  ra  id  el,  I elision  ilmnmiiln'.  < ,r  - 1 j mditpie  pour*  ha<pie  nor  Ii  i m-  sut-  |;i  plaque  d u niuvi-ivii'  d ii  itciix  do 
bras  radial. 
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I „ |>l!l(|lll,  a homes,  de  jo., cl est  plnece  sur  la  pari  ie  nrriere  du  Mm,  de  la  col, mac,  I’iuU-rmpleur  Pcinripnl 

,.|.les  boutons  ,lu  motor  ,le  la  pomp.-  d’nrrosago,  <lans  le  lolon  fie  la  colon,, c,  e„  ,n.m.  '{ 

,les  mol  curs  ,lr  pevcnge,  .le  mol, l ee  el.  <le  la  pump.-  (bnrrosnjre  soul  e„  avaol,  dans  le  talon  i < U olnnm  , no 
i(W,s  mr  un  couverf’lt1  Los  npparoils  oloo.l riqurs  dv  prolocUon  sunt  places  ‘Jans  unc  Im.i.o  Umwv-  on  an  «u  , 
dans  le  creux  .iu  liras  radial;  eette  bolle  est  fucilemot  accessible,  ftmec  a un  couvercle.  Ms  a|,pareils  bont 
commandos  par  des  boutons  p.mssoir  places  sue  ee  couvercle.  r,e  but  de  ces  bunions  est  (.lain  mi  " • himl 

ria."T,rit  (."Sr™:; *.  *,  , „y ^ 

m!  mTt.m/d.-' les  deux  sens  de  rolalion  (pour  la  mmitee  el  la  deseente  du  bras 
r'idiali  par  un  jnlermpleur  en  e.roix  el.  un  eoulacteur  reversible,  a air,  ayanl  one  prol.eel.ioii  tliemuque.  Deux 

SSpSIii  d«  u'nnlnaisom,  monies  pour  positions  terminales  du  bras  radial,  debrayvnt 

aulomatiquemeiit  le  deplacement  du  bras  radial,  be  eonlaeteur  est  commando  par  des  boutons  pouss,  ., 

I'^WowIut  impossible  d’embraycr  la  mo,„,o  on  la  deseente  du  bras. 

de  bloquagT  empeebe  eette  option.  be  serrate  on  le  desserrage  du  tourrean  est  s.gmde 

r::"!!::",,,,, tourreaux  de  .a  cotom,,,  el  du  bras  est  ..u—r,  pour  les  deux  seas  de  m- 

|.,li  „u  ])a].  „M  eonlaeteur  reversible,  a air  ayanl.  u„e  protection  l liornnquo.  be  eont.nhui  , s . ( omm.un  c , 
chariot  par'iles  boutons  e t one  lampe  lemoin.  ba  lampe  d’eelairuge,  ayanl  so,,  porle  lampe  arheeb,  pent 
etre  deplacec  dans  tons  les  sons. 
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<('’  I’JIM*  dr  I’arlitv  port  r-d'orrf  a la  colour 
[b‘  I u\o  dr  In  brnrlir  porlr-jnrrl  a la  roll 


Dimensions  principafes 

I'orl  re  maximum  nlisl  aun 
1‘orlrr  ininiiiiuiii  { ilisl  a lira  . dr 
I’ns  maxima  rnlrr  Irons  pcrrbs 
(‘as  minima  eider  Irons  prrrrs 

I dsl  amv  maxima  * I n nrz  dr  i arbrr  purlr-lorrl  a la  plaque  <1  assis; 
Dislama-  minima  du  nrz  dr  I’nrbrr  porl r-  fond  a la  plaqur  d ossisr 
1 (isfann*  maxima  du  nrz  dr  larbrr  purlr-lorrl  a la  lablr  rubiqnr 
Oislanrr  minima  du  nrz  dr  barber  porlrdonl  a la  lablr  ruhiquc 
i >inmef  re  dr  IVnvrlappr  dr  la  roloim  ■ 

1 )(';plari-nind.  vrrliral  dr  la  rolomir 

I Irplacrmriif  horizontal  du  rhnnol  sin*  Ir  hras  radial 
Hivofrmrnl  du.  bras  radial  nubmr  dr  la  minim" 


Arhre  portc-forel 

Diamelre  d(*  1 arbrr  porlo-lorel  rl  dr  sou  exlrrmite 

Hour  dr  | arbrr 

1‘rol'nndrur  prrrrr 

loms  el  nvanees  do  Farlae  porlo-lorel 

\(Uiibi(‘  dr  vilrsses  dr  barber  j iorl  e lurel , dans  irs  drux  sriis 
lours  dr  I arbrr,  dans  Irs  drux  sens:  (ianinii’  imrmalr 

on  

* iamnir  arrrlrlrr  . 
oil 

N oin  bir  d avarices  a u Toma  I iq  lie"  dr  barbie 
\ I rusion  drs  avanrrs  a II I man  I iqiirs  dr  barber 

Plaque  d 'assise 

Dimensions  dr  la  plaqur  d'assisr 

Dimensions  dr  la  surface  elTrrlivr 

dumber  dr  rairmrrs  m Ir,  dr  lixalmn 

I ar^nu'  su perie ti rr  rl  distance  rnlrr  Irs  rainurr"  rn  r 

Haul  rue  dr  Ja  plaqur  d'assis  * , 

Tahir  euhiquo  moriolc  KS  U 

Dimritsious  dr  la  surface  suprrirurr  dr  fixation 
I >i mansions  dr  la  surf'urr  Inlrralr  dr  fixation 

Nombro  dr  rainurrs  rn  I e,  dr  hxalion,  dr  la  surlarr  superb  uir  rl  laleralr 
I arii'r ur  superieiire  rl  distance  rnlrr  Irs  rainuns  ru  Ir 
Dimensions  lolab's  dr  la  lablr 

Hoids  nrl 

^ olnmr  dr  I rmhallaur  marilnin 


. . linn 

dbl  Id 

. . mm 

Ibd 

. , mm 

bbbd 

mm 

Ibid 

. . mm 

d i dr. 

. . mm 

bdb 

, . nun 

! odd 

- , mm 

Idb 

mm 

r>r>(  i 

. . mm 

I Odd 

. . mm 

■.’(110 

n .:u;o 

mm 

:>;>/ 1 od 

Morsr  C* 

. mm 

Id  d 

1 in  in 

! - 1 d 

1 1 ,d  dod 

1 min 

dd.d  1 in  in 

1 min 

Hi  71  d 

1 in  in 

u.o  lino 

Id 

mm  1 

njlbb  d.d-l 

mm 

d47o  1 Idd 

mm 

d3H0  ' 

J 

mm 

dd  dbd 

mm 

dfid 

mm 

7 dd  • 7b  0 

mm 

Iddd  < dun 

i a 

mm 

in 

ds/ 1 (if  i 

mm 

idtid  7dd  boo 

( 11  v . k 

lid 

mv  m;! 

odd 
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Table  inclinable  model®  NS  8 

Dimensions  dr  la  surface  effective  super  it  ure min 

Dimensions  de  la  surface  effective  Jatorale 

Nombrc  de  rainures  en  te,  de  fixation,  de  In  surface  effective  superieure  el  lateralc 

Lurgcur  superieure  e(  distance  enlre  les  rainures rnrn 

Extension  de  rinclinaison 

Dimensions  tolales  de  la  (able 

Poids  net env.  kg 

Volume  de  J ’em!  milage  maritime  

litau  modcle  UV  2 

Longueur  max.  pouvant  etre  ser roe 

Largeur  des  machoires mm 

FI auteur  des  machoires mm 

Dimensions  tolales  de  Petnu mm 

Poids  net env 

Commando  de  la  machine 

Mofeur  de  peerage  1400/2820  l/m in.  avec  clumgemenl.  des  poles k\V 

Moteur  de  rnonlee  1410  t/rnin 

Moteur  de  serfage  1380  t/rnin kVV 

Moteur  de  la  portipe  d’arrosage  2800  I /mi 1 1 k\\ 

lien  dement  de  la  machine 

Perce  les  trous  en  plein  dans:  Pacier  de  60  kg/mm2 0 mm 

l a f o n t e gr  i s e d e 25  kg/mm2 0 in n ) 

Trcpanage 0 mm 

Taraudage  dans:  Pacier  de  60  kg/mm2 

la  fonte  de  25  kg/mm2 

Dimensions  ct  poids 

Dimensions  de  la  machine mm  3800X1400; 

Eneombrement  mm  6400x6075; 

Poids  net  de  la  machine  complete,  inelus  les  aecessoires  et  les  moteurs  . 

Poids  du  moteur  de  porgage  6/7,5  kW env. 

Poids  du  moteur  de  montec  3 kW  env.  kg 

Poids  du  moteur  et  de  la  pompe  d’arrosage,  0,125  kW env. 

Poids  de  Pequipcmcnt  clectrique,  sans  moteurs env.  kg 

Poids  dc  Pemballago  ferroviaire  (machine  denionl.ee  logee  librcment)  . . 

Poids  du  moteur  dc  blocage,  de  0,36  kW env.  kg 

Poids  de  l’emballage  maritime  (machine  demon  tee)  

Volume  de  Pemballago  maritime  


. . mm 

750X600 

. . mm 

600  X 400 

e . 

5/2 

. . rnrn 

28/160 

0.  . .90° 

. . mm 

750X600X550 

env.  kg 

450 

env.  m8 

0,59 

. . mm 

160 

. . mm 

150 

. . mm 

50 

. . mm 

385  X 230  X 115 

(‘MV.  kg 

26 

. . k\V 

6/7,5 

. . kW 

3 

. . kVV 

0,36 

. . k^Y 

0, 1 25 

. . 0 mm 

80 

. .0inrn 

110 

. . 0 mm 

300 

M 75 

M 100 

, . mm 

3800X1400X4200 

. mm 

6400X6075X4200 

env.  kg 

9500 

env.  kg 

90 

env.  kg 

38 

env.  kg 

12 

env.  kg 

30 

env.  kg 

500 

env.  kg 

13 

env.  kg 

1400 

env.  ma 

17  4 

Tres  important!  Indiquez  dans  voire  commando  la  gamme  de  vitesses  dc  l’arbrc  porte-loret,  ainsi 
que  le  genre  de  courant,  etla  lension  de  travail,  mesuree  ontre  deux  phases  (et  non  ontre  une  phase  et:  le  noutre). 
Nous  recornmandons  de  commander  les  aecessoires  speciaux  en  mcme  temps  quo  la  machine,  autre inont  nous 
ne  pouvons  assurer  Je  memo  delai  de  livraison  quo  pour  la  machine. 
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Service  tie  la  machine 

Tons  les  oruanrs  dr  service  de  hi  machine  son!  rlairrmrid  disposes  sur  le  elinriol,  W pcnvur  lrs  a a 
I toe  | (V  (\r  la  main,  cl  il  nc  sc  I'aliiMic  pas  par  ties  mouvemrnts  muffles.  Le  jioml>ri‘  dcs  or^ancs  dr  nervier  a elr 
cod ui  I au  minimum.  Le  service  dr  la  macliinc.  par  I Ynriploi  dc  la  prrselrr I ion  drs  vi I esses  do  J’nrbrr  port *’-lorrt 
,.}  do  mot  cur  individui  I scrv  aid  an  serrate  de  Lrn\  eloppe  dc  la  eolonncct  dn  fourreau  du  liras  radial,  rsl  d mu* 
simplirilc  cxlrcmc.  On  a realise  a nsi  line  economic  considerable  dcs  letups  employes  poor  le  roriaym  dc  [a 
ntachiiic  cl  sa  preparation,  l/osmaire  parl'aii  dcs  surfaces  dc  li’nidacr  dc  Ionics  fes  parlies  mobiles  jour  un 
yen  ml  role  pour  oblctiir  line  mobilile  fatale,  one  precision  consiantc  ct  un  service  le-vr. 

\o ns  | j \ rolls  nvrc  eliaqur  rnaclimc  une  jnslrtielioii  (1  ussier,  drlniller.  aver  les  figures  eorrespoiidan I rs,  les 
sc  I o' in  as  dc  I’  i n s I a 1 1 a I ion  rlerlriqiie  eel  . . . 

Precision 

< Ion  j ur  macliinc  csi  so  u 1 1 li  sc  a prc>  son  mo  n I aim  a n 1 1 cssai  dc  I a brie  a I ion  c l a n nc  [ ireeisioii  de  I ra  v aii  (d  a f > ? iv 
les  tne  I bodes  dn  prof.  dr.  (i.  Seiili  si  n-vr  j.  Les  resullul  s de  ecs  cssais  sont  inseril  s dans  nn  proces  verbal  qui  esl 
li\re  a \ c r la  machine,  Les  cssais  de  precision  stud  rverulcs  par  dr*.  experts,  qui  lra\aiilcid.  aver  dcs  appnrrils 
de  iiirsure  Its  phis  innderms. 

Aceessoi res  n< irmaux 

( .Nous  lrs  livi-ons  s;iiis  com nmln Ir  s|mVi;i|c,  cl  lent-  |UiN  csl.  iurlds  thins  <-<-l m tic  In  muchincj: 

:/  rroeliels  servanl  a la  suspensm  i dc  la  machine, 

;imt  honlons,  errous.  cedes  eii  * el.  bourhous. 

1 jell  tie  dollilhs  dc  reduction  Morse  U/;i,  ;i:l,  • »•>, 

Id. 

j jen  dc  rlavcilc"  de  defoneeltn  i I. 

I jell  de  clefs, 

1 bundle. 

I plaque  a net  lover  les  ra  inures. 

I oil  rue  vis. 

I insl  rue!  ion  pour  i crnploi  dc  la  machine. 

Aeeessoires  speeiaux 

( Nous  ics  livrous  sculrmrnl  sur  com mande  speeiale, 
coni  re  pairmrnl  so  pplemnb  aire) : 

Kqui  pc  men  t rlrr I riq ue,  a vrr.  re  Ini  rajyr , sans  mol  curs- 
Mol  cur  dc  pereau'e  (i/7, A LAY,  i IIIO/^S^I)  I /min. 
Mofeur  de  mmilcr  15  k\\  Llldl/min. 

Mol  cur  dc  serrate  k\V,  LJSO  L/rnin. 

Pom  pc  rlerlriqiie  SVI-’T  L.HN  l\.  P.IVokW, 

7SU0  I min. 

Tuyaui  eric,  armalurc  el  miuhurr  nrtirulr  tie  la 
ponqie  <1  ’arrosaire. 

Pones  i n l.erehaiiii'ea  bles,  u\  ec  eehelle  corn's  pond  a id  e 
tics  vil esses  dc  Larbrc  porlr-forri. 
la  ble  e ii  biqur  modelc  KS  Saver  bouloiis,  errous  »‘l 
roudt  I Its, 

Table  inclinable  modelc  ASS  aver  rnamvrllr  a 
donhlt'  bras,  errous,  vis  i'|  rondel  Ics. 
p’l tin  modelc  1X7  ayre  manivclle. 


jLWwAWw 
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PROGRAMME  DE  FABRICATION 


FRAISEUSES 
TOURS  REVOLVERS 
TOURS  PARALLELES 
PERCEUSES  RADIALES 


Nous  travaillons  constamment  au  perfectionnement  de  nos 
modules.  De  ce  fait,  les  descriptions  et  indications  num^ri- 
ques  contenues  dans  nos  notices  peuvent  ne  pas  corrcspondre 
k notre  construction  la  plus  r^cente  et  ne  constituent  done 
pas  engagement  de  notre  part. 


Catalogue  Nro.  4708421  R6dig6  dans  le  dpt.  technique  8558.  Tous  droits  de  traductions  r£serv6s. 

Imprim6  en  Tch^coslovaquie. 
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fraises  coniques  d’angle  ON  32/3  — Support  a affuter  les  fraises  a 
queue  ON  32/5  — Appareil  a affuter  les  fraises  detalonnees  ON  32/b 
— Appareil  a affuter  les  fraises  suivant  rayon  ON  32/7  — Appareil 
ON  32/12  a affuter  les  alesoirs  et  les  fraises  entre  pointes  ON  32/  10  — Etau 
ON  32/12 


-:j  '■  . — : ; ■;  . 1 : ' j - ' ^ _ ■ ■■  :'  - * ' :;_  ; '■  ; 
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CARBIDE- TIPPED  TOOLS 

PRICE  CURRENT 


PRODUCED  BY  SKODA  WORKS,  NATIONAL  CORPORATION 


EXPORTED  BY 


KOVO  limited 


■ , r " " • " f “^j;rrrui*rv:  . - - •. 

Mefal  & Engineering  Producfs  and  Raw  Maferials  Trading  Company 
DIVISION  1 1,  V^clavske  namestf  54-56,  Palace  Fenix, 

’ PRAHA  II. 


Ref.  No.  490.016 
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CARBIDE-TIPPED  TOOLS 


PRICE  CURRENT 

<g> 


PRODUCED  BY  SKODA  WORKS,  NATIONAL  CORPORATION 

_ KOYO  limited 

Metal  & Engineering  Products  and  Raw  Materials  Trading  Company 
DIVISION  II,  Vaclavske  namestt  54-56,  Palace  Fenix, 
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Carbide  tipped  tools. 

Standard  carbide  grades  

Standard  turning  tools  with  carbide  tips  (our  No.  1267/1-X) 
Signification  of  the  cutting  rake's  and  their  sizes  

I.  Carbide-tipped  turning  tools. 

Straight  roughing  tool.  No.  1267/1 

Cranked  roughing  tool,  No.  1267/11 

Boring  tool.  No.  1267/V 

Boring  facing  tool,  No.  1267/VI 

Straight  round  nose  finishing  tool.  No.  1267/VII 

Straight  finishing  tool,  No.  1267/VIII 

Cranked  finishing  tool.  No.  1267/IX 

Cranked  facing  tool,  No.  1267/111 

Side  tool,  No.  1 267/1 V 

Cut  off  tool.  No.  1267 /X.  

Slot  turning  tool,  No.  3502  

Boring  tool  for  interior  threads.  No.  3503  


Page 
. 7 


13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 
21 
22 

23 

24 


II.  Carbide-tipped  drills. 

£arbi£?;tipped  twist  drin  wi,h  straight  shank  for  drilling  of  metal. 
No.  8037  

Carbide-tippecf  twist  drill  with  straight  shank  for  drilling  of  isolation 
stuffs.  No.  8038  

Carbide-tipped  twist  driir  with  straight  shank  for  drilling  of  stone  and 
concrete,  No.  8039  

Sarb‘df;tipped  twist  dril1  with  Morse  taper  for  drilling  of  metal. 
No.  8041  

Carbide-tipped  armour  drill  with  straight  shank  for  drilling  of  hard 
metals.  No.  3301  .......... 

Carbide-tipped  armour  drill  with  Morse  taper  for  drilling  of  hard 
metals.  No.  3302  7 

Glass  Carbide-tipped  drill  (Triangular  type).  No.  3300  


27 

28 

29 

30 

31 

32 

33 


HI*  Carbide-tipped  counterbores. 


Carbide-tipped  shell  counterbore,  No.  8022  37 

Carbide-tipped  twist  drill  counterbore.  No.  8043  38 
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Carbide-tipped  counterbore  with  straight  shaft,  with  exchangeable 

shank,  No.  8057  

Carbide-tipped  counterbore  with  Morse  taper,  with  exchangeable 

shank,  No.  8058  

Carbide-tipped  countersink  with  straight  shaft,  with  exchangeable 

shank,  No.  8059  

Carbide-tipped  countersink  with  Morse  taper,  with  exchangeable  tap. 

No.  8060  

Carbide-tipped  centre  counterbore  with  Morse  taper,  No.  8068  


39 

40 


42 

43 


IV.  Carbide-tipped  reamers. 

Carbide-tipped  machine  reamer,  with  straight  shaft.  No.  8050  

Carbide-tipped  machine  reamer  with  Morse  taper,  No.  8051  

Carbide-tipped  shell  reamer,  No.  8054  

Carbide-tipped  adjustable  shell  reamer,  with  screwed-up  knives, 
No.  8055  -v* 


V.  Carbide-tipped  milling  cutters. 

Carbide-tipped  mortise  mill  with  Morse  taper  and  tapped  hole, 

No.  8026  

Carbide-tipped  mortise  mill  with  straight  shaft.  No.  8027  

Carbide-tipped  mortise  mill  with  Morse  taper  and  driving  shank, 

No.  8028  

Carbide-tipped  end  mill  with  straight  shaft,  No.  8044  

Carbide-tipped  end  mill  with  Morse  taper  and  tapped  hole,  No.  8045.. 
Carbide-tipped  end  mill  with  Morse  taper  and  driving  shank,  No.  8046 

Carbide-tipped  dise  cutter  with  fix  interlocking  teeth,  No.  8047  

Carbide-tipped  dise  cutter  with  exchangeable  interlocking  teeth, 

No.  8048  

Carbide-tipped  side  milling  cutter  with  driving  slot,  No.  8056  

Carbide-tipped  angle  front  cutter  50°  with  Morse  taper  and  tapped 

hole.  No.  8070/1 ...» 

Carbide-tipped  angle  front  cutter  50°  with  driving,  No.  8070/11 

Cutter  head  with  Carbide-tipped  inserted  knives.  No.  8080  

Cutter  head  with  Carbide-tipped  screwed-in  knives,  No.  8081  


53 

54 

55 

56 

57 

58 

59 

60 
61 

62 

63 

64 

65 


VI.  Special  tools. 

Lathe  and  grinder  centres  with  Carbide  tips,  No.  806 
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Carbide  tipped  tools. 

In  the  following  price-current  a selection  of  all  Carbide-tipped  tools  is 
given,  which  are  normally  made  in  our  works.  The  construction  measures 
of  our  tools  are  based  on  the  normalised  standards  of  CSR  or  German 
standard  Asociation.  We  deliver,  of  course,  also  at  favourable  prices, 
Carbide-tipped  tools,  the  construction  measures  of  which  are  equal  or 
very  similar  to  those  of  other  countries.  Quotations  will  be  submitted  upon 
request  to  which  drawings  or  sketches  should  be  attached,  if  possible. 

Besides  the  tools  described  in  this  price-current  we  manufacture  a whole 
scale  of  tools  for  machining  metallic  or  non-metallic  materials.  A list  of 
such  special  tools  on  pages  61  and  62. 

As  the  greatest  and  most  specialized  manufactory  of  these  products  on 
the  European  continent  we  are  disposing  of  a long  years'  experience  in 
the  manufacturing  of  high  grade  Carbide-tipped  tools.  We  quarantee 
therefore  best  qualities,  accuracy,  economical  service  of  the  Carbide  tools 
and  safe  application. 

Our  Experts  will  advice  our  customers  if  problems  with  special  purpose 
tools  should  be  solved. 

All  manufactured  tools  will  be  delivered  in  finest  quality  and  accuracy 
as  well  as  ready  for  use.  Edges  of  our  tools  are  precisely  ground  and 
lapped.  Because  of  using  special  grinding  and  lapping  wheels,  the  edges 
of  our  tools  are  completely  free  from  ridges,  what  will  give  them  consi- 
derably longer  life.  All  standard  sizes  of  normal  turning  tools  will  be 
supplied  with  ground  bottom  surface  of  the  shanks.  Inserted  knives  are 
accurately  ground  on  all  sides.  The  required  Isa-tolerances  must  be 
specified. 

Prices  of  this  list  do  not  include  chip  breakers.  Extra  charge  for  chip 
breaker  grooves  upon  request.  Tools  are  delivered  with  angles  given  on 
page  8 for  the  different  grades  of  Carbide.  Different  cutting  angles, 
particularly  rake  angles,  must  be  stated.  A specification  of  the  wanted: 
Standard  grade  of  Carbide  as  well  as  of  the  material  to  be  cut  is  neces- 
sary. Drills  and  rotating  tools  will  be  tipped  with  the  Standard  grade  G 1, 
if  no  other  particulars  are  stated.  When  ordering  our  normalized  tools, 
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marks  ought  to  be  used  as  shown  in  the  order  examples,  at  every  kind 
of  tool.  These  examples  contain  statements  on  the  Carbide  grade,  rightor 
left  hand  style,  the  proper  mark,  which  designs  the  dimensions  of  the 
tools,  as  well  as  our  tool  numbers.  These  marks  are  to  be  used  too,  when 
orders  or  enquiries  are  cabled.  If,  for  example,  100  straight  tools  right 
hand  for  rough  turning  with  square  shank  25X  25  mm,  Carbide  grade  S 1 
are  required,  you  ought  to  cable  as  follows:  100  SI  R 25  q 1267/1. 

We  use  exclusively  Carbide  tips  of  the  finest  European  quality  in  all 
required  sorts  and  grades.  The  prices  depend  upon  the  Carbide  grade 
used  for  the  normalized  turning  tools. 

As  to  the  drills  and  rotating  tools,  such  differences  in  prices  do  not  exist. 

The  weight  of  every  tool  may  be  taken  from  the  respective  index.  All 
prices  quoted  in  this'  list  are  to  be  understood:  free  our  factory  Dean 
(CSR),  freight,  and  packing  charged  at  our  net  costs.  Prices  are  subject 
to  changes  and  can  eventually  be  altered  even  after  our  previous  offer. 

Our  invoices  are  payable  on  receipt  of  goods  with  2%  cash-discount 
or  30  day  net.  The  goods  remain  our  property  till  full  payment  is  ac- 
complished. Our  prices  are  based  on  the  actual  rate  of  exchange  of  1 USA 
(5  = 50  Kcs  or  1 £ — 200  Kcs).  If  this  rate  should  be  changed,  all  prices 
would  be  altered  accordingly  and  all  amounts  resulting  from  unsettled 
invoices  must  be  changed  upon  the  new  base  of  currency  fixed  by  the 
Czechoslovak  government. 

All  sales  taxes,  customs,  custom  duties  and  similar  costs  will  be 
charged  to  the  customer.  He  takes  also  the  whole  risk  of  shipping,  that 
means  the  goods  are  running  on  his  exclusive  risk.  If  the  tools  are  un- 
properly  used,  we  cannot  be  made  responsible  for  any  damages. 
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Standard  carbide  grades. 

Grade 

Colour-sign 

Purpose 

F 1 

grey 

For  finest  finishing  of  steel,  especially  for  Ior>g 
operations  and  where  greater  hardness  is  desired. 

S 1 

black 

For  machining  steel  at  high  speeds  and  fine  feeds. 

S 2 

white 

For  machining  steel  at  medium  speeds  and  feeds. 

S 3 

red 

For  machining  steel  at  slow  speeds,  greater  feeds, 
heavy  and  interrupted  cuts. 

G 1 

blue 

For  machining  cast  iron,  non-ferrous  materials  and 
general  use. 

G 2 

brown 

For  wood-working  tools. 

H 1 

yellow 

For  machining  chilled  iron  rolls  and  extremely 
abrasive  materials. 

The  above  grades  will  do  for  90%  of  all  Carbide  applications;  They 
are  therefore  general  purpose  grades. 
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Standard  turning  tools  with  carbide  tips 
(our  No.  1247/l-X). 


Tools  in  the  position  for  turning. 


I 


1.  Straight  roughing  tool,  our  No.  1267/1. 

2.  Cranked  roughing  tool,  our  No.  1267/11. 

3.  Boring  tool,  our  No.  1267/V. 

4.  Boring  facing  tool,  our  No.  1267/VI. 

5.  Straight  roundnose  finishing  tool,  our  No.  1267/VII. 

6.  Straight  finishing  tool,  our  No.  1267/VIII. 

7.  Cranked  finishing  tool,  our  No.  1267/IX. 

8.  Cranked  facing  tool,  our  No.  1267/111. 

9.  Side  tool,  our  No.  1267/IV. 

10.  Cut  off  tool,  our  No.  1267/X. 
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Signification  of  the  cutting  rakes  and  their  sizes. 


The  signification  of  the  cutting  angles  is  the*“following. 

a — clearance  H = angle  of  adjustement 

^ = wedge-angle  s = angle  of  point 

y — rake-angle  X = angle  of  inclination. 

For  special  wishes  in  deviating  angles  the  normal  denomination  must 
be  used. 

If  the  customer  does  not  specify  anything  else  the  tools  will  be  manu- 
factured with  the  following  standard  rakes. 


Our  numbers:  | 

Out  carbide  grade 

1 267/1  -X 

3502 

350 

5 

a° 

f 

a0 

7° 

a" 

r° 

S 1 

5 

15 

5 

6 

5 

0 

S 2 

5 

14 

5 

6 

5 

0 

S 3 

5 

12 

5 

6 

5 

0 

F 1 

5 

12 

5 

6 

5 

0 

G 1 

5 

10 

5 

6 

5 

0 

G 2 

7 , 

18 

5 

6 

5 

0 

H 1 

5 

8 

5 

6 

5 

0 
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I.  Carbide-tipped  turning  tools. 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Straight  roughing  tool 
(our  No.  1267/1.). 


R = Right  hand,  shown. 

L = Left  hand,  reverse. 

Signification  of  a straight  tool  for  rough 
turning  right  hand  (R)  size  marked  25  q tip- 
ped with  Carbide  in  the  standard  grade  S 1. 


Straight  roughing  tool  SI  R 25  q,  No  1267/1. 


Square  shank  dimensions: 


Mark 

Shank  din 

measures 

bXh 

nensions 

leogth 

L 

Tip  form 
left 
hand 

and  size 
right 
hand 

Weight 

kg 

Price  ea 
des  of 
Si,  Sa, 
S3,  Fi 

ch  for  tf 
:arbide 

Gi,  G 

gra- 
’n  K£s 

Hi 

10  q 

10X10 

100 

H 8 

G 8 

0,102 

0,167 

111,— 

97,5 

99,— 

12  q 

12X12 

16X16 

110 

H 10 

G 10 

1 20,— 

105,— 

108,— 

16  q 

140 

H 12 

G 12 

0,353 

141 

124,5 

129,— 

20  q 

20X20 

160 

H 16 

G 1 6 

0,651 

195,— 

175,5 

181,5 

25  q 

25  X 25 

200 

B 20 

A 20 

1,209 

306  — 

277,5 

288,— 

32  q 

32X32 

250 

B 25 

A 25 

2,511 

460,5 

420,— 

439,5 

40  q 

40  X 40 

315 

B 32 

A 32 

4,836 

760  — 

1 699,- 

729,— 

I Rectangular  shank  dimensions: 

16  h 

10X16 

125 

H 10 

G 10 

0,205 

TioT^ 

1 05,”- 

108,— 

20  h 

12  X 20 

140 

H 12 

G 12 

0,344 

138,— 

121 ,5 

126^ 

25  h 

16  X 25 

180 

H 16 

G 16 

|0,744 

180,— 

175,5 

181,5 

32  h 

20X32 

220 

B 20 

A 20 

1,395 

309- 

280,5 

291  — 

40  h 

25X40 

280 

B 25 

A 25 

2,790 

174- 

433,5 

453,— 

State  in  your  orders  the  material  to  be  cut. 

Information  on  cutting  rakes  and  their  sizes  see  page  8. 
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Cranked  roughing  tool, 
our  No.  1267/11. 

R = Right  hand,  as  shown. 

L = Left  hand,  reverse. 

Signification  of  a cranked  roughing  toot 
left  hand  (L)  size  marked  32  h tipped  with 
Carbide  in  the  standard  grade  S 1 : 


Cranked  roughing  tool  SI  L32h,  No.  1267/11. 


Mark 

Shank  d 

measures 

b X h 

mensions 

length 

L 

Tip  form  and  size 
left  j right 

hand  J hand 

Weight 

kg 

Price  e 
des  of 
Si,  Sa, 
Sa,  F i 

ach  for 
carbide 

Gi,  G 

the  gra- 
in KCs 

Hi 

10  q 

10  X 10 

100 

J 8 

J 8 

0,102 

120,— 

106,5 

108,— 

12  jq 

12  X 12 

110 

J 10 

J 10 

0,167 

144,— 

114  — 

115,5 

16  q 

16X16 

140 

J 12 

J 12 

0,353 

150,— 

133,5 

136,5 

20  q 

20X20 

160 

J 16 

J 16 

1,651 

198, — 

177, — 

183,— 

25  q 

25  X 25 

200 

C 20 

C 20 

1,209 

312,- 

282,— 

294  — 

32  q 

32X32 

250 

C 25 

C 25 

2,511 

468  — 

126,— 

445,5 

40  q 

40X40 

315 

C 32 

C 32 

_4,836 

722,5 

712,5  | 

742,5 

I Rectangular  shank  dimensions: 

16  q 

10X16 

125 

J 10 

J 10 

0,205 

129,— 

114  — 

115,5 

20  h 

12X20 

140 

J 12 

1 12 

0,344 

147,— 

130,5 

133,5 

25  h 

16X25 

180 

J 16 

J 16 

0,744 

201,— 

180  — 

186  — 

32  h 

20  X 32 

220 

C 20 

C 20 

1,395 

315,— 

285  — 

297  — 

40  h 

25X40 

280 

C 25 

C 25 

2,790 

493,5 

451,5 

471,— 

State  in  your  orders  the  material  to  be  cut. 

Information  on  cutting  rakes  and  their  sizes  see  page  8. 
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Boring  tool.  No.  1247/V. 


Mark 

Shank  di 
measures 

b X h 

nensions 

length 

L 1i 

Smallest 

boring 

diameter 

Tip  form 
and  size 

Weight 

kg 

Price  e 
des  of 
Si,  Sj, 
S3,  Fi 

ach  for  t 
carbide 

Gi,  G 

he  gra- 
in K£s 

Hi 

10  q 

10X10 

125  32 

15 

G 1 

0,130 

135, — 

121,5 

123,— 

12  q 

12X12 

140  40 

20 

G 8 

0,195 

156, — - 

142,5 

144  — 

16  q 

16X16 

180  50 

22 

G 8 

0,446 

180, — 

166,5 

168,— 

20  q 

25  q 

20X20 

220  80 

30 

G 10 

0,837 

210,— 

195,— 

198,— 

25X25 

250  100 

36 

G 12 

1,488 

261,— 

244,5 

249  — 

Round  shank  diameters: 

d 

L 

10  r 

10 

160 

20 

G 8 

0,130 

138,— 

124,5 

126,— 

12  r 

12 

180 

22 

G 8 

0,205 

156  — 

142,5 

144,— 

16  r 

16 

220 

30 

G 10 

0,418 

186  — 

171,— 

174- 

20  r 

20 

250 

36 

G 12 

0,744 

219  — 

202,5 

207,— 

25  r 

25 

315 

44 

G 16 

1,488 

288  — 

268,5 

274,5 

32  r 

32 

335 

56 

A 20 

2,697 

435,— 

406,5 

417,— 

State  in  your  orders  the  material  to  be  cut. 

Information  on  cutting  rakes  and  their  sizes  see  page  8. 
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Boring  facing  tool,  our  No.  1267/VI. 

Signification  of  a boring  tool  facing  size 
marked  25  r tipped  with  Carbide  in  the 
standard  grade  S 1 : 


-4 


Boring  facing  tool  St  25  rt  No.  1267/ VI. 


Square  shank  dimensions: 


Mark 

Shank  di 

measures 

b X h 

mensions 

length 

L 1i 

Smallest 

boring 

diameter 

Tip  form 
and  size 

Weight 

kg 

Price  e 
des  of 
Si,  S2, 
S3,  Fi 

ach  for 
carbide 

Gi,  G 

he  gra- 
in K£s 

Hi 

10  q 

10X10 

125  32 

15 

G 1 

0,130 

138  — 

124,5 

129,— 

12  q 

12  X 12 

140  40 

20 

G 8 

0,195 

165  — 

151,5 

153,— 

16  q 

16X16 

180  50 

22 

G 8 

0,446 

195, — 

181,5 

183,— 

20  q 

20  X 20 

220  80 

30 

G 10 

0,837 

234  — 

219,— 

222  — 

25  q 

25  X 25 

250  100 

36 

G 12 

1,488 

285  — 

268,5 

273,- 

Round  shank  diameters: 

* 

d 

_>  L 1 

10  r 

10 

160 

20 

G 8 

0,130 

141,— 

127,5 

129,_ 

12  r 

12 

180 

22 

G 8 

0,205 

165,_ 

151,5 

153,— 

16  r 

16 

220 

30 

G 10 

0,418 

201  — 

186, — ■ 

189  — 

20  r 

20 

250 

36 

G 12 

0,744 

243,— 

226  — 

231- 

25  r 

25 

315 

44 

G 16 

1,488 

309  — 

289,5 

295,5 

32  r 

32 

355 

56 

A 20 

2,697 

429  — 

400,5 

411,— 

State  in  your  orders  the  material  to  be  cut. 

Information  on  cutting  rakes  and  their  sizes  see  page  8. 
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Straight  round  nose  finishing  tool 
(our  No.  1267/VII.). 


Signification  of  a straight  round  nose 
turning  tool  size  marked  32  h tipped  with 
Carbide  in  the  standard  grade  SI. 


Square  shank  dimensions: 


Mark 

Shank  di 

measures 

b X h 

nensions 

length 

L 

Tip  torm 
and  size 

Weight 

kg 

Price  e 
des  of 
Si,  S2r 
Ss,  Fi 

ach  for  t 
carbide 

Gi,  G 

he  gra- 
in Kds 

Hi 

10  q 

10X10 

100 

F 4 

0,102 

108,— 

94,5 

96  — 

12  q 

12X12 

110 

F 5 

0,167 

117, — 

103,5 

105,— 

16  q 

16X16 

140 

F 6 

0,353 

138, — 

123,— 

126,— 

20  q 

20X20 

160 

F 8 

0,659 

192- 

1/4- 

178,5 

25  q 

25  X 25 

200 

F 10 

1,209 

249  — 

226,5 

234,— 

32  q 

32X32 

250 

F 12 

2,511 

366, — 

337,5 

349,5 

I Rectangular  shank  dimensions: 

16  h 

10  X 16 

125 

F 5 

0,204 

117,— 

103,5 

105  — 

20  h 

12X20 

140 

F 6 

0,344 

135  — 

120  — 

123,— 

25  h 

16X25 

180 

F 8 

0,744 

180,— 

162,— 

166,5 

32  h 

20X32 

220 

F 10 

1,395 

262,5 

240,— 

247,5 

40  h 

25  X 40 

280 

F 12 

2,790 

394,5 

366,— 

378,— 

State  in  your  orders  the  material  to  be  cut. 

Information  on  cutting  rakes  and  their  sizes  see  page  8. 
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Straight  finishing  tool 
(our  No.  1267/VIII.). 

Signification  of  a straight  finishing  tool 
size  marked  25  q tipped  with  Carbide  in  the 
standard  grade  SI: 


Straight  finishing  tool  SI  25  q. 
No.  1267/VIII. 


Square  shank  dimensions: 


Mark 

Shank  di 

measures 

b X h 

mentions 

length 

L 

Tip  form 
and  size 

Weight 

kg 

Price  e 
des  of 
Si,  S2, 
S3,  Fi 

ach  for 
carbide 

Gi,  G 

the  gra- 
in K£s 

Hi 

10  q 

10X10 

100 

3 10 

0,102 

117  — 

102,— 

103,5 

12  q 

12X12 

110 

3 12 

0,167 

132,— 

115,5 

185,— 

16  q 

16X16 

140 

.3  16 

0,353 

186,— 

147- 

153,— 

20  q 

— - 

20X20 

160 

C 20 

0,650 

2 67,— 

237,- 

249,— 

25  q 

25  X 25 

200 

C 25 

1,209 

387,— 

345,— 

364,5 

32  q | 

32  X32  | 

250  i 

C 32 

2,511  | 

616,5 

556,_ 

586,5 

| Rectangular  shank  dimensions: 

16  h 

10X16 

125 

3 10 

0,204 

120,— 

105  — 

106,5 

20  h 

12X20 

140 

3 12 

0,344 

139,5 

123,— 

126,- 

25  h 

16X25 

180 

3 16  ~ 

0,353 

189,— 

168,— 

174,- 

32  h 

20  X 32 

220 

C 20 

1,395 

300,— 

270,— 

282,— 

40  h 

25  X 40 

280 

C 25 

2,790 

493,- 

451,5 

471,- 

State  in  your  orders  the  material  to  be  cut. 

Information  on  cutting  rakes  and  their  sizes  see  page  8. 
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Cranked  finishing  tool, 
our  No.  1267/IX. 


Signification  of  a cranked  finishing  tool 
right  hand  (R)  size  marked  25  q tipped  with 
Carbide  in  the  standard  grade  S 1 : 


Cranked  finishing  tool  SI  R 25  qf 
No.  1267/IX. 


Mark 

Shari'k  di 

measures 

b X h 

nensions 

length 

L 

Tip  form 
and  size 

Weight 

kg 

Price  e 
des  of 
Si,  S2, 
So,  Fi 

ach  for  t 
carbide 

Gi,  G 

he  gra- 
in KCs 

Hi 

10  q 

10X10 

100 

F 

4 

0,102 

120,— 

106,5 

108,— 

12  q 

12X12 

110 

F 

5 

0,167 

1 29, — 

115,5 

117,— 

16  q 

16X16 

140 

F 

6 

0,353 

150, — ■ 

120,— 

123  — 

20  q 

20  X 20 

160 

F 

8 

0,651 

207,— 

189,— 

193,5 

25  q 

25X25 

200 

F 

10 

1,209 

267- 

244,5 

252,— 

32  q 

32X32 

250 

F 

12 

2,511 

396  — 

367,5 

379,5 

| Rectangular  shank  dimensions:  j 

16  h 

10X16 

125 

F 

5 

0,204 

129  — 

115,5 

117  — 

20  h 

12  X 20 

140 

F 

6 

0,344 

144,— 

129,— 

132,— 

25  h 

16X25 

180 

F 

8 

0,744 

195  — 

177,- 

181,5 

32  h 

20X32 

220 

F 

10 

1,395 

270  — 

247, — 

255  — 

40  h 

25X40 

280 

F 

12 

2,790 

418,5 

390,— 

402  — 

State  in  your  orders  the  material  to  be  cut. 

Information  on  cutting  rakes  and  their  sizes  see  page  8. 
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Cranked  facing  tool, 
our  No.  1267/111. 

R — Right  hand,  as  shown. 

L = Left  hand,  reverse. 

Signification  of  a cranked  facing  tool 
right  hand  size  marked  25  q tipped  with 
Carbide  in  the  standard  grade  S 1 : 


Cranked  facing  tool  SI  R 25  q, 
No.  1267/111. 


Square  shank  dimensions: 


Mark 

Shank  di 

measures 

b X h 

mensions 

length 

L 

Tip  form 

left 

and  size 

right 

Weight 

kg 

Price  e 
des  of 
Si,  S2, 
So,  Fi 

ach  for  t 
carbide 

Gi,  G 

he  gra- 
in K£s 

Hi 

10  q 

10X10 

100 

H 8 

G 8 

0,102 

120,- 

106,5 

108.— 

12  q 

12X12 

110 

H 10 

G 10 

0,167 

129  — 

114,— 

117,— 

16  q 

16X16 

140 

H 12 

G 12 

0,353 

150,— 

133,5 

138,— 

20  q 

20  X 20 

160 

H 16 

G 16 

'0,651 

216,— 

196  — 

202,5 

25  q 

25X25 

200 

B 20 

A 20 

1,209 

309, — 

280,5 

291,— 

32  q 

32  X32  | 250 

B 25 

A 25 

2,511 

465, — 

427,5 

447  — 

Rectangular  shank  dimensions: 

16  h 

10X16 

125 

H 10 

G 10 

0,204 

1 29, — - 

114,— 

117,— 

20  h 

12X20 

140 

H 12 

G 12 

0,344 

147- 

130,5 

135,— 

25  h 

16X25 

180 

H 16 

G 16 

0,744 

205,5 

186  — 

192,— 

32  h 

20X32 

220 

B 20 

A 20 

1,395 

312,- 

283,5 

294  — 

40  h 

24X40 

280 

B 25 

A 25 

2,790 

510  — 

472,5 

492,— 

State  in  your  orders  the  material  to  be  cut. 

Information  on  cutting  rakes  and  their  sizes  see  page  8. 
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Side  tool,  our  No.  1267  1V. 

R = Right  hand,  as  shown. 

L = Left  hand,  reverse. 

Signification  of  a side  tool  left  hand  (L) 
size  marked  32  h tipped  with  Carbide  in  the 
standard  grade  SI: 


Side  tool  SI  L 32  h,  No.  1267/IV. 


Square  shank  dimensions: 


Mark 

Shank  di 

measures 

b X h 

mensions 

length 

L 

Tip  form 
left 

hand 

and  size 
right 
hand 

Weight 

kg 

Price  e 
des  of 
Si,  S2, 
S3,  Fi 

ach  for  t 
carbide 

Gi,  G 

he  gra- 
in KCs 

Hi 

10  q 

10X10 

100 

H 8 

G 8 

0,102 

120,— 

106,5 

108,— 

12  q 

12X12 

110 

H 10 

G 10 

0,167 

129  — 

119  — 

117,— 

16  q 

16X16 

140 

H 12 

G 12 

0,353 

153  — 

136,5 

141,— 

20  q 

20X20 

160 

H 16 

G 16 

0,651 

204,— 

184,5 

190,5 

25  q 

25  X 25 

200 

B 20 

A 20 

1,209 

312,— 

283,5 

294,- 

32  q 

32X32 

250 

B 25 

A 25 

2,511 

474,— 

436,5 

456,— 

40  q | 

40  X40 

315 

B 32 

A 32 

4,836 

709,5 

649,5 

679,5 

Rectangulare  shank: 

16  h 

10X16 

125 

H 10 

G 10 

0,204 

129,— 

114,— 

20  h 

12X20 

140 

H 12 

G 12 

0,344 

147,— 

130,5 

135  — 

25  h 

16X25 

180 

H 16 

G 16 

0,744 

207  — 

187,5 

193,5 

32  h 

20X32 

220 

B 20' 

A 20 

1,395 

315  — 

286,5 

297  — 

40  h 

24X40 

280 

B 25 

A 25 

2,790 

510,— 

472,5 

492  — 

State  in  your  orders  the  material  to  be  cut. 

Information  on  cutting  rakes  and  their  sizes  see  page  8. 
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Cut  off  tool,  our  NO.  1267/X. 

Signification  of  a cut  off  tool  rights  hand 
size  marked  32  h tipped  with  Carbide  in 
the  grade  S 1. 


Cut  off  tool  $1  R 32  h.  No.  1267/X. 

R z=  Right  hand,  as  shown. 

L = Left  hand,  reverse. 


Mark 

Shank  di 

measures 

b X h 

mensions 

length 

L 1i 

Tip  form 
and  size 

Weight 

kg 

Price  e< 
des  of 
Si,  S2, 
S3,  Fi 

ach  for  the  gra- 
carbide  in  K£$ 

Gi.  G Hi 

10  h 

6X10 

10 

D 3 

0,065 

123- 

109,5 

111 

12  h 

8X12 

110 

10 

D 3 

0,111 

126,- 

112,5 

114,— 

16  h 

10X16 

125 

12 

D 3 

0,204 

129,— 

115,5 

117,— 

12X20 

140 

16 

D 4 

0,344 

138  — 

124,- 

126,- 

25  h 

16  X 25 

180 

20 

D 5 

0,744 

174,- 

159,— 

160,5 

32  h 

20X32 

220 

25 

D 6 

1,395 

222  — 

204,— 

208,5 

40  h 

25X40 

280 

32 

D 8 

2,790 

336,— 

315,— 

321,- 

State  in  your  orders  the  material  to  be  cut. 

Information  on  cutting  rakes  and  their  sizes  see  page  8. 
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Slot  turning  tool,  our  No.  3502. 


Signification  of  a slot  turning  tool  tipped 
with  Carbide  in  the  Standard  grade  SI  for 
width  of  groove  b — 5 mm: 


Slot  tool  S 1 5,  No.  3502. 


Width 

of 

groove 

mm 

Shank  di 

measures 

b X h 

mensions 

length 

L 

Tip  form 
and  size 

Weight 

kg 

Price  e 
des  of 
Si,  Sa, 
Ss 

ach  for 
carbide 

Gi 

he  gra- 
in K£s 

Hi 

2.5 

2.5X16 

120 

D 

3 

0,074 

280,5 

267  — 

268,5 

3 

3X16 

120 

D 

4 

0,074 

294,— 

280,5 

282,— 

3.5 

3.5X16 

120 

D 

4 

0,074 

306,— 

292,5 

294, — 

4 

4X16 

120 

D 

5 

0,074 

PM 

315,— 

316,5 

4.5 

4.5  X 20 

160 

D 

5 

0,158 

339,— 

324,— 

325,5 

5 

160 

D 

6 

0,158 

363  — 

345,— 

349,5 

5.5 

5.5  X 25 

160 

D 

6 

6,232 

375  — 

357,— 

361,5 

6 

6X25 

160 

D 

8 

0,232 

402,— 

381,— 

387, — 

7 

7.X  32 

200 

D 

8 

0,492 

429, — 

408  — 

414  — 

8 

8X32 

200 

D 

10 

0,492 

474  — 

445,5 

456,— 

9 

9X40 

200 

D 10 

0,762 

498,— 

469,5 

480,— 

10 

10  X40 

200 

D 

12 

0,762 

552,— 

513  — 

531,— 

Specify  in  your  orders  the  material  to  be  cut. 
Information  on  cutting  rakes  and  their  sizes  see  page  8. 
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Boring  tool  for  interior  threads, 
our  No.  5503. 


form  A Form  B 


a = 55°  for  Withworth  threads. 


Example  lor  form  C (boring  bar). 


Form 

Form 

She 

measures 
a X b 
(d) 

nk  dim< 
length 

L 

^nsions 

heigth 

c 

shank 

1 

Tip  form 
and  size 

For  interior  threads 
from  up  to 

A 

10X10 

125 

12 

32 

F 4/8  length 

f.  M 16 

A 

12X12 

140 

14 

40 

F 4/10  length 

f.  M 20 

A 

12  X20 

180 

16 

50 

F 4 

f.  M 20 

A 

16X16 

180 

20 

50 

F 5 

f.  M 30 

A 

16X25 

220 

22 

80 

F 5 

f.  M 30 

A 

20X20 

220  i 

22 

80 

F 5 

f.  M 30 

A 

25  X 25 

“250 

28 

100  | 

F 6 

f.  M 30 

B 

10 

160 

“ 10 

— 

F 4 

M 20 — M 27 

B 

12 

180  " 

10 

— 

F 4 

M 20 — M 27 

B 

16 

220 

24 

~ — 

F 6 

M 30— M 60 

C 

12 

50 

— 

— 

F 8 

over  M 60 

24 
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II.  Carbide  - tipped  drills. 
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Carbide-tipped  twist  drill  with  straight  shank 
for  drilling  of  metall,  No.  8037. 


U 4 * 

Type  B 

Signification  of  a Carbide-tipped  twist  drill  with  straight  shank  of  the 
diameter  D = 8 mm: 

Carbide-tipped  twist  drill  8 No.  8037. 


1 Dimensions 
| mm 

Weight 

Price 

D 1 

L 

kg 

K£s 

1.5 

40 

0,0019 

A 

94- 

2 

40 

0,0029 

A 

132,- 

2.5 

45 

0,0039 

A 

118,— 

3 

45 

0,0046 

A 

110,— 

3.5 

53 

0,0083 

A 

104,— 

4 

60 

0,0112 

A 

104,— 

4.5 

75 

0,0167 

A 

102,— 

5 

75 

0,0206 

A 

104,— 

5.5 

80 

0,0260 

A 

110  — 

6 

80 

0,0302 

A 

116,— 

6.5 

85 

0,0361 

A 

118,— 

7 

85 

0,0426 

A 

118  — 

7.5 

90 

0,0525 

A 

122,— 

8 

90 

0,0598 

A 

126  — 

8.5 

95 

0,0690 

A 

132,— 

Dimensions 

mm 


9 95 

9.5  95 

10  100 
”10.5  100 

11  100 
11.5  106 

12  106 

13  106 

14  118 

15  118 

16  132 

17  132 

18  150 

19  150 

20  160 


134,— 
142,— 
148, — 
182,— 
208,— 
226, — 
254, — 
284, — 
322,— 
368,— 
412- 
452,— 
496,— 
542,— 
590,— 


Please  sDecifv  in  your  order  airecnon  01  umimy  anu 
drilled  as  special  angles  of  point  and  angles  of  twist  drill  must  be  fixed. 

take  the  price  of  the  next  largest  drill  Tips  as  per  our 
No.  1224/111.  If  you  do  not  give  any  other  prescription,  drills  will  be  tipped 
with  the  Carbide  grade  G 1. 

Drills  will  be  furnished  with  the  following  tolerances: 

Diameter:  Tolerance. 

3 mm  — 0,018 

over  3—6  mm  “ °^5 

„ fr-10  mm  ~ WHO 

„ 10—18  mm  ~ Wf 

18—30  mm  _ U'U4S 
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Carbide-tipped  twist  drill 
with  Morse  taper,  our  No.  8041. 


Morse  taper. 

0f  a Carbide-*ipped  twist  drill  with  Morse  taper  of  the  dia- 
meier  u = io  mm: 


Carbide-tipped  twist  drill  10,  No.  8041. 


Dimensions 

mm 

D 1 L 

Morse 

taper 

Weight 

kg 

Price 

Kis 

10 

110 

1 

0,205 

196, — 

io.5 

140 

1 

0,205 

0,205 

226,— 

11 

140 

1 

232, — 

11.5 

150 

1 

0,232 

270,— 

12 

150 

1 

0,232 

292,— 

320,— 

15 

150 

1 

0,279 

14 

160 

1 

0,316 

358,— 

15 

160 

1 

0,353 

402,— 
456, — - 

16 

180 

2 

0,558 

17 

180 

2 

0,558 

492,— 

18 

190 

2 

0,604 

532,- 

19 

190  | 

2 

0,651 

580—1 

Dimensions 

mm 

D | L 

Morse 

taper 

Weight 

kg 

Price 

K£s 

20 

200 

2 

0,744 

630,— 

21 

200 

2 

0,837 

690,- 

22 

200 

2 

0,930 

742,- 

23 

200 

2 

1,023 

800,- 

24 

224 

3 

1,116 

862,- 

25 

224 

3 

1,209 

922,- 

26 

224 

3 

1,302 

978,- 

27 

224 

3 

1,488 

1014,- 

28 

236 

3 

1,674 

1086,- 

29 

236 

3 

1,767 

1134,- 

30 

236 

3 

1,860 

1190- 

H.n!eSSe  sPecifyi'n  your  orders  direction  of  drilling  and  material  to  be 

Intemediate1  sizes  P>°'nt  af"d  angles  of  ,wist  dril1  TTlust  be  fixed. 

1224/nr  If  vou  do  nof  -S  Pf  Ce  ofunext  lar9est  drilL  TiPs  as  Per  our  No. 

Cayrb^0gra0Je9GVt  anY  preSCriP'io"'  *"'«  ^ tipped 

Drills  will  be  furnished  with  tolerances,  stated  on  page  25. 
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Carbide-tipped  armour  drill 
with  straight  shank,  our  No.  3501. 

, 7 


Signification  of  a Carbide-tipped  armour  drill  of  the  diameter  D = 6,5  mm. 
Carbide-tipped  armour  drill  6(5f  No.  3301. 

Please  specify  in  your  orders 
direction  of  drilling  and  ma- 
terial to  be  drilled. 

Intermediate  sizes  take  the 
price  of  the  next  largest  drill 
Carbide  tips  as  per  our  No. 
1224/111. 


31 


| Dimensions  mm 

Weight 

kg 

Price 

each 

K£s 

D 

L 

!i 

h 

3 

53 

14 

25 

0,009 

98,™ 

3.5 

53 

14 

25 

0,009 

98- 

4 

60 

16 

25 

0,009 

96- 

4.5 

60 

16 

25 

0,009 

96,- 

5 

63 

18 

25 

0,019 

96- 

5.5 

63 

18 

25 

0,019 

98, — 

6 

67 

20 

35 

OO 

04 

CD 

O 

102,7- 

6.5 

67 

20 

35 

0,028 

0,037 

104,— 
106  — 

7 

71 

22 

35 

7.5 

71 

22 

3,5 

0,037 

110,— 

8 - 

75 

25 

35 

0,046 

114,- 

8.5 

75 

25 

35 

0,056 

120, — 

9 

80 

28 

40 

0,056 

126,- 

9.5 

80 

28 

40 

0,074 

130, — 

10 

85 

30 

40 

0,074 

138  — 

10.5 

85 

30 

40 

0,093 

150  — 

11 

95 

32 

45 

0,102 

166,— 

11.5 

95 

32 

45 

0,121 

186,— 

12 

106 

35 

45 

0,130 

208,— 

13 

106 

35 

45 

0,167 

0,195 

236,— 

14 

118 

40 

50 

264,— 

15 

118  ! 

40 

50 

0,260 

294,— 

16 

125 

45 

50 

0,298 

330  — 

17 

125 

45 

56 

0,353 

362,— 

18 

132 

48 

56 

0,418 

398,— 

19 

’ 132 

48 

56 

0,465 

436  — 

20 

140 

53 

56 

0,539 

476,— 
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Carbide-tipped  armour  drill 
with  Morse  taper,  our  No.  3302. 


Signification  of  a Carbide-tipped  armour  drill  of  the  diameter  D = 12  mm. 


Carbide-tipped  armour  drill  12,  No.  5502. 


Dimensions 

D i >• 

mm 

~T 

Morse 

taper 

Weight 

kg 

Price 

each 

KCs 

12 

120 

35 

1 

0,177 

254, — 

13 

120 

35 

1 

0,260 

276,- 

14 

132 

40 

1 

0,260 

306, — 

15 

132 

40 

1 

0,288 

332,— 

16 

150 

45 

2 

0,456 

364, — 

17 

150 

45 

2 

0,456 

392,— 

18 

160 

48 

2 

0,484 

430  — 

19 

160 

48 

2 

0,586 

464- 

20 

170 

53 

2 

0,623 

506,—  i 

21 

170 

53 

2 

0,744 

568,— 

22 

180 

56 

3 

0,930 

596,_ 

23 

180 

56 

3 

0,930 

640  — 

24 

200 

60  ; 

3 

1,023 

L 

CO 

00 

“O 

25 

200 

60 

3 

1,201 

736  — 

26 

210 

67 

3 

1,420 

784  — 

27 

210 

67 

3 

1,420 

840,—  ; 

28 

210 

75 

3 

1,631 

898  — 

30 

210 

75 

3 

1,953 

972,— 

Please  specify  in  your  orders  direction  of  drilling  and  material  to  be 
drilled. 

Intermediate  sizes  take  the  price  of  the  next  largest  drill  Carbide  tips 
as  per  our.  No.  1224/111. 
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Glass  Carbide-tipped  drill  (Triangular  type) 
our  No.  3500. 


Signification  of  a glass  drill  tipped  with  full  Carbide  head  of  the  dia- 
meter  D = 6 mm: 


Carbide-tipped  glass  drill  6 , No.  3300. 


Dimensions 

mm 

Weight 

Price  each 

D 

L 

U) 

kg 

K£s  . 

3 

60 

22 

0,009 

224, — 

4 

60 

22 

0,009 

224, — 

5 

70 

25 

0,028 

226, — 

6 

70 

25 

0,028 

232,— 

7 

80 

25 

0,046 

258,— 

8 

80 

28 

0,052 

282,— 

9 

90 

28 

0,074 

318,— 

10 

90 

28 

0,074 

356  — 

11 

100 

32 

0,093 

402,— 

12 

100 

32 

0,093 

446,— 

*)  Approximate  size. 


Intermediate  sizes  take  the  price  of  the  next  largest  drill. 
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Carbide-tipped  shell  counterbore 
(our  No.  8022). 

Signification  of  a Carbide-tipped  shell 
counterbore  of  the  diameter  d1  = 60  mm 
right  hand  cutting  (right  hand): 

Counterbore  60  right  hand  No.  8022. 


di 

Dimens* 

ch 

ons  mm 

li 

12 

Smallest  dia- 
meter of  the 
rough  bored 
hole 

Tips  as  per 
our  No. 

1 224/1 V. 

Weight 

kg 

Price  each 

Kds 

32 

16 

40 

22 

24 

V 22 

1540- 

34 

16 

40 

22 

26 

V 22 

0,558 

* 1606  - 

36 

16 

40 

22 

28 

V 22 

1674,— 

38 

16 

40 

22 

30 

V 22 

wwm 

1744,— 

40 

16 

40 

22 

32 

V 22 

0,744 

1818  — 

42 

19 

45 

25 

32 

V 25 

0,930 

1904,— 

44 

19 

45 

25 

34 

V 25 

0,930 

1986,— 

46 

19 

45 

25 

36 

V 25 

1,023 

1 

48 

19 

45 

25 

38 

V 25 

1,116 

2170  — 

50 

19 

45 

25 

40 

V 25 

1,209 

2260,— 

52 

22 

50 

25 

42 

V 25 

1,488 

2350,— 

54 

22 

50 

25 

44 

V 25 

1,581 

2440,— 

56 

22 

50 

25 

46 

V 25 

1,674 

2540- 

58 

22 

50 

25 

48 

V 25 

1,767 

2630,- 

60 

22 

50 

25 

50 

V 25 

-2,139 

2730  — 

62 

27 

56 

30 

46 

V 30 

2,325 

2840,- 

64 

27 

56 

30 

48 

V 30 

2,697 

2970,— 

66 

27 

56 

30 

50 

V 30 

2,697 

3100,- 

68 

27 

56 

30 

52 

V 30 

2,697 

3240,— 

70 

27 

56. 

30 

54 

V 30 

3,069 

3370  — 

72 

32 

63 

30 

56 

V 30 

3,441 

3510- 

74 

32 

63 

30 

58 

V 30 

3,441 

3640,- 

76 

32 

63 

30 

60 

V 30 

3,906 

3760  — 

78 

32 

63 

30 

62 

V 30 

3,906 

3860  — 

80 

32 

63 

30 

64 

V 30 

4,371 

4000  — 

82 

32 

63 

30 

66 

V 30 

4,371 

4060,— 

84 

32 

63 

30 

68 

V 30 

4,371 

4170  — 

86 

40 

70 

30 

70 

V 30 

5,022 

4270,— 

88 

40 

70 

30 

72 

V 30 

5,487 

4370  - 

90 

40 

70 

30 

74 

V 30 

6,045 

4470,- 

92 

40 

70 

30 

76 

V 30 

6,045 

4560  — 

94 

40 

70 

30 

78 

V 30 

6,696 

4630  — 

96 

40 

70 

30 

80 

V 30 

6,696 

4780  — 

98 

40 

70 

30 

82 

V 30 

7,347 

4800,-  , 

| — 

40 

70 

30 

84 

V 50 

8,091 

4890  — 

Type:  with  4 flutes,  twist  drill  angle  8°. 

Please  state  in  your  orders  the  material  to  be  drilled  and  the  direction 


of  cutting. 

if  you  do  not  specify  any  other  particulars,  tools  will  be  tipped  with 
the  Carbide  grade  G 1. 
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Carbide-tipped  twist  drill  counterbore 
with  Morse  taper,  No.  8043. 


Signification  of  a Carbide-tipped  twist  drill  counterbore  with  Morse 
taper  of  a diameter  d = 12  mm,  right  hand  cutting  (right  hand): 


Counlerbore  12,  right  hand,  No.  804S. 


Dimensions 
d | It  | 

mm 

\2 

Morse 

taper 

Smallest  dia- 
meter of  the 
rough  bored 
hole 

Tips  as  per 
our  No. 

1 224/1 V. 

Weight 

kg 

Price  each 
K£s 

67  1 8 T 16  0,316  840  — 

67  1 9 T 16  0,316  878,— 

14  1 60  76  1 9 T 19  0,418  918,— 

15  160  76  ' 1 10  T 19  0,418  966^- 

16  180  82  2 if  T 19  0,642  " 1018,— 

_17  ” 180  82  2 12  T 19  " 0,642  1042  — 

18  190  92  ' 2 12  T 22  0,763  1060,— 

19 19Q_ 92  2 13  T 22  ’ 0,763  1078,— 

20  200  100  2 14  T 22  0,893  1102,— 

21  200  _100  2 15  T 22  0,893  1 1 30,— 

22  200  _100  2 1 5 T 22  1,080  1150,— 

_23_  200  ~ 100  ~ 2 17' T 22^  1,080  1174,— 

24  224  110  " 3 18  T 22  1,289  1198, 

25  224  110  3 18  T 22  1,302  1224—  “ 

26  224  " 110  3 19  T 22  T593  1244,— 

27  224  110  ~ 3 20  _ T 22  1,860  1284,— 

28  236  112  ~ 3 21  T 22  2,232  1332,— 

29  _ 256  112  3 22  T 22  2,232  1386,— 

50  256  112  3 22  T 22  2,232  1450, 

51  250  125  3 25 T 22  2,645  1516,— 

52  250  1 25  5 25_ T 22  ~ 2,976  ~ 1604,— 

Type  with  3 flutes,  twist  drill  angle  12—15°. 

Please  state  in  your  orders  the  material  to  be  drilled  and  the  direction 
of  cutting.  If  you  do  not  specify  any  other  particulars,  tools  will  be  tipped 
with  the  Carbide  grade  G 1. 
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Carbide-tipped  counterbore  with  straight  shaft 
with  exchangeable  shank,  our  No.  80S7. 


M — 

JpTnnTTTTT]  : j 

- ■ 

- < 
r 

* « i 

l!i 

rC 

— 

i} — z-J 

L — 

rnJ 

t 

1 

Signification  of  a Carbide-tipped  counterbore  with  exchangeable  shank 
for  screw  with  metric  threads  M 8: 


Carbide-tipped  M 8r  No.  8057. 


For 

threads 

d tor 
hole 

D 

Di 

dimensions  mr 

L I 1 

n 

It 

h 

Number 
of  flutes 

Weight 

kg 

Price 

K£s 

(M  7) 

6 

7.4 

8 

112 

12 

6 

30 

2 

0,084 

586, — 

M 8 

6.7 

8.4 

8 

118 

12 

7 

30 

2 

0,093 

608, — 

(M  9) 

7.7 

9.5 

9 

125 

12 

8 

40 

2 

0,139 

634, — 

M 10 

8.4 

10.5 

9 

132 

12 

9 

40 

2 

0,149 

66 4, — 

(M  11) 

9.4 

12 

12 

140 

12 

10 

40 

2 

0,214 

698, — 

M 12 

10 

13 

12 

150 

12 

11  ]i 

45 

2 

0,270 

728,— 

The  Carbide-tipped  counterbores  of  this  type  are  furnished  with i an 
exchangeable  shank  and  according  to  the  material  to  be  machined  with 
straight  or  spiral  flutes.  ..  ..  * 

When  ordering  state  the  material  to  be  drilled  and  the  direction  of 

CU|tfyou  require  other  dimension  of  counterbores  or  shanks  than  our  stock 
sizes,  submit  specifications  with  your  orders  or  inquiries. 

The  dimensions  are  within  our  standardized  diameters  the  other 
measures  as  total  lenght,  chucking  lenght  and  diameter  will  be  furmshe 
as  normally  fixed. 

Prices  for  special  styles  will  be  specially  quoted. 

The  Carbide  counterbores  of  this  style  are  tipped  with  carbides  as  per 
our  No.  1 224/1 V,  shape  T. 


39 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 

4* 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Carbide-tipped  counterbore 

with  Morse  taper  with  exchangeable  shank,  our  No.  8058. 


Signification  of  a 
shank)  for  screws  with 


Carbide-tipped  counterbore 
metric  threads  M 16: 


(with  exchangeable 


Carbide-tipped  counterbore  M 16,  No.  8058. 


For 

threads 

d for 
hole 

D 

Dimensions 

1 L 1 1 

[ li 

Number 
of  flutes 

Morse 

taper 

Weight 

kg 

Price 

Kcs 

^ M 10 

8.4 

10.5 

170 

12 

9 

2 

2 

0,493 

722.- 

(M  11) 

9.4 

12 

180 

12 

10 

2 

2 

0,539 

M 12 

10 

13 

190 

12 

11 

2 

2 

0,558 

764- 

M 14 

11.75 

15 

200 

16 

12 

3 

2 

0,614 

868,— 

M 16 

15.75 

17 

212 

16 

14 

3 

2 

0,651 

932,- 

M i$T 

15.25 

19 

224 

16 

16 

3 

2 

0,744 

1028,- 

M 20 

1 7.25 

21 

250 

19 

18 

3 

3 

1,302 

1134,— 

The  Carbide-tipped  counterbores  of  this  type  are  furnished  with  an 
s^aigahn.9or  sSra!’fSes.nd  aCC°rdi"9  *°  ,he  material  to  be  machined  ™th 

cu«ingn  ordering  s,ate  ,he  m^erial  to  be  drilled  and  the  direction  of 

If  you  require  other  dimension  of  counterbores  or  shanks  than  our  storir 
sizes,  submit  specifications  for  your  orders  or  inquiries 

If  the  dimensions  an  within  our  standardized  diameters  the  other 
as  nSoUrmlllyS fixed.  Ien9‘h'  Chucking  leng,h  and  diameter  will  be  furnished 

b.P"Cl ®sf  [°r.  sPecial  styjes  will  be  specially  quoted.  The  Carbide  counter- 
bores of  this  style  are  tipped  with  carbides  as  per  our  No.  1224/IV,  shape  T. 
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Carbide-tipped  countersink  with  straight  shaft 
with  exchangeable  shank  for  cylindrical  screws.  No.  8059. 


1 


M— 

F=g 

- < 

'b  - 

E 

ELzd 

L 

L — 12- — ~ 

~1 

t L 

k- 

k-i-J 

f rarhide-tiDped  countersink  with  straight  shaft  for 
scfewnsfwUh0metd  m"  8 and  with  an  exchangeable  shank  for 

through  hole  of  d = &4  trim. 

Caibide-tipped  countersink  M 8 X 8.4,  No* 


For 

threads 


M 4 
M 5 


M6 

(M7) 

Mj 

(M'9) 


Rough 

diame 

hole 

bored 
ter  lor 

through 

D 

Di 

Dimer 

L 

isions 

1 

h 

3.3 

4.3 

7.4 

8 

85 

12 

3.5 

4 

4.2 

5.3 

9.4 

9 

9b 

16 

5 ' 

6.4 

10.4 

9 

106 

16 

5 

' 6 ' 

6.7 

1 7.7 

7.4 

12.5 

12 

112 

19 

6 

8.4 

13.5 

12 

118 

19 

7 

9.5 

14.5 

12 

125 

19 

8 

25 

28 


30 


40 

40 

40 


Nuimbei| 

of 

flutes 


Weight 

kg 


0,102 


0,139 


0,1 67 


0,195 


0,279 


Price 

Kts 


160V 

630,- 


796,— 


2 .he'mXi.?  » “IS  w,1S 

3s"  Fu£m.  KS.S'lo""“cSU“ca« 

^^d2^S£iniSS!h. 

as  normally  fixed. 

Prices  for  special  styles  will  be  specially  quoted, 

The^arbide  countersinks  of  this  style  are  tipped  with  carbides  as  per 
our  No.  1224/IV,  shape  T. 
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Carbide-tipped  countersink  with  Morse  taper 
with  exchangeable  shank  and  for  cylindrical  screws.  No.  8060. 


— 

Morse  taper. 

Carbide-tipped  countersink  M 12  X 15,  No.  8060. 


n 

or  I 

| threads 

M 

10 

(M 

11) 

M 

12 

M 

14 

M 

16 

M 

18 

M 

0 

CN 

Rough  bored 
diameter  for 

hole  [through 


Dimensions  mm 

I L I , J 


Number 

of 

flutes 


j i/u  ll  y 3 2 Q 51 7 qa ? 

«M  mild 12_  VJ-  ~m  -22— To 3 f— Stt 

Mil  _« «_  T5T  IB-a-'TT 3 birSf  T^ 

M14  _117^_J5_  -216—190  -25—12 3 f~ 

-Ml6-  MM.  __1 7 190"  -25"  - IT ? — S '£&= 

MJ8  JiK  _J9^  ~216~  W IT'  JI6 3 

_M2Q  17.25  

•»  - . Ja-“  srsaria 
,han  ™ «°* 

measures  as  lotaMenght  ^hucMnaTenoM^'H ' '^rd  diame!ers'  the  other 
as  normally  fixed.  ^ ' ® lenght  and  diameter  will  be  furnished 

Prices  for  special  styles  will  be  specially  quoted 

oul  No  i224/rv,Cs0hanperTnkS  °f  S,y'e  are  liPPed  wilh  abides  as  per 
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Carbide-tipped  centre  counterbore 
with  Morse  taper,  our  No.  8068. 


Carbide-tipped  centre  counterbore  25  X 60°,  No.  8068. 


Dimensions  mrr 

\ 

Number 

Tip  form  and 

Morse 

Weight 

Price 

a 

di 

da 

li 

I2 

of  flutes 

sizes  No.  8069 

taper 

kg 

Kcs 

16 

3 

85 

16 

3 

M 

20 

1 

0,260 

762,— 

60° 

25 

12 

118 

28 

3 

M 

25 

2 

0,697 

902  — 

40 

20 

155 

42 

4 

M 

32 

3 

2,410 

1454,— 

63 

32 

170 

55 

5 

M 

45 

3 

6,324 

2510  — 

16  • 

3 

80 

12 

3 

M 

16 

1 

0,251 

758  — 

75° 

25 

12 

110 

20 

3 

M 

20 

2 

0,651 

890  — 

40 

20 

145 

32 

4 

M 

25 

3 

2,232 

1372,— 

63 

32 

165 

50 

5 

M 

32 

3 

6,138 

2270,— 

— 

16 

3 

80 

10 

3 

O 

12 

1 

0,232 

756  — 

90" 

25 

12 

105 

15 

3 

O 

16 

2 

0,632 

890,— 

40 

20 

140 

25 

4 

O 

20 

3 

2,400 

1318,— 

63 

32 

155 

40 

5 

O 

25 

3 

5,766 

2170  — 

16 

3 

75 

6 

3 

P 

10 

1 

0,223 

754,— 

120° 

25 

12 

100 

12 

3 

P 

12 

2 

0,595 

880  — 

40 

20 

130 

16 

4 

P 

16 

3 

2,010 

1268  — 

63 

32 

135 

22 

5 

P 

20 

3 

5,022 

2070,- 

Please  specify  in  your  orders  direction  of  drilling  and  material  to  be  cut. 
If  you  do  not  give  any  other  prescriptions,  the  tools  will  be  tipped  with 
the  Carbide  grade  G 1. 
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Carbide-tipped  machine  reamer, 
with  straight  shaft,  our  No*  8050. 


Signification  of  a Carbide-tipped  machine  reamer  with  straight  shaft  of 
the  diameter  D — 13  mm: 


Carbide-tipped  machine  reamer  13,  No.  8050. 


j Dimensions  mm 

Number  of  flutes 

Weight 

Price  each 

D 

mm 

L 

l 

b 

kg 

KCs 

6 

100 

16 

28 

4 

0,096 

596  — 

7 

100 

16 

28 

4 

0,065 

862,— 

3 

118 

16 

28 

4 

0,093 

640,— 

9 

125 

19 

30 

4 

0,121 

684  — 

10 

132 

19 

30 

4 

0,148 

712- 

11 

132 

19 

40 

6 

0,177 

844,— 

12 

150 

19 

40 

6 

0,242 

854  — 

13 

160 

T9 

40 

6 

0,288 

888, — 

14 

170 

19 

45 

6 

0,344 

932,— 

15 

170 

19 

45 

6 

0,391 

994—  & 

16 

180 

22 

50 

6 

0,465  1 

1050  — 

17 

180 

22 

50 

6 

0,512 

1124,— 

18 

190 

22 

53 

6 

0,605 

1174,— 

. 19 

190 

22 

53 

6 

0,651  . 

1242  — 

20 

200 

22 

56 

6 

0,744 

1294,— 

The  reamers  are  furnished  with  straight  flutes  with  unequal  pitch. 
Besides  the  45°  aside  bevel  at  the  nose  the  reamers  have  a taper  lead  of 
2°  included  angle  unless  otherwise  specified. 

When  ordering  state  the  tolerances  of  the  required  diameters  of 
reamers,  the  material  to  be  machined  and  the  direction  of  cutting. 

The  Carbide-tipped  reamers  of  this  type  are  tipped  with  Carbides  as 
per  our  No.  1224/IV.,  shape  R. 

Intermediate  take  the  price  of  the  next  largest  reamer. 

If  you  do  not  specify  any  other  particulars,  reamers  will  be  tipped  with 
the  standard  Carbide  grade  G 1. 
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Carbide-tipped  machine  reamer  with  Morse 
taper,  our  No.  8051. 


— — — Z. — — 

Signification  of  a Carbide-tipped  machine  reamer  with  Morse  taper  of 
the  diameter  D = 13  mm: 


Carbide-tipped  machine  reamer  IS,  No.  8051. 


Diameter 

Dimensions  mm 

Morse 

Number 

mm 

Weight 

Price  each 

D 

L 

1 

taper 

of  flutes 

kg 

Kis 

8 

160 

16 

1 

4 

0,288 

670  — 

9 

160 

19 

1 

4 

0,288 

712- 

KM 

170 

19 

1 

4 

0,307 

758,— 

11 

170 

19 

1 

6 

0,307 

888, — 

12 

170 

19 

1 

6 

0,307 

902  — 

13 

180 

19 

1 

6 

0,363 

932,— 

14 

180 

19 

1 

6 

0,391 

980, — 

15 

180 

19 

1 

6 

0,418 

1056,— 

16 

200 

22 

2 

6 

0,651 

1112  — 

17 

200 

22 

2 

6 

0,651 

1186  — 

18 

200 

22 

2 

6 

0,651 

1238,— 

19 

224 

22 

2 

6 

0,744 

1286,— 

20 

224 

22 

2 

6 

0,837 

1368  — 

21 

224 

25 

2 

6 

0,930 

1410  — 

22 

236 

25 

2 

6 

1,116 

1476,— 

23 

236 

25 

2 

6 

1,209 

1512,— 

24 

250 

25 

3 

8 

1,302 

1606,— 

25 

250 

25 

3 

8 

1,395 

1660  — 

26 

250 

25 

3 

8 

1,488 

1698  — 

27 

265 

30 

3 

8 

1,767 

1764,— 

28 

265 

30 

3 

8 j 

1,860 

1794,— 

30 

280 

30 

3 

8 

2,232 

1904,— 

32 

TU- 

280 

30 

3 

8 

2,604 

1998  — 

The  reamers  are  furnished  with  straight  flutes  with  unequal  pilch.  Besides  the  45° 
aside  bevel  at  the  nose  the  reamers  have  a taper  lead  of  2°  included  angle  unless 
otherwise  specified.  a 


When  ordering  state  the  tolerances  of  the  required  diameters  of  reamers  the  ma- 
terial to  be  machined  and  the  direction  of  cutting. 

NoThf224/a!VbidsehapeeR  reamers  of  this  tyP®  are  ti'PPed  with  Carbides  as  per  our 
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Carbide-tipped  shell  reamer 
(our  No.  8054). 


Signification  of  a Carbide-tipped  shell  reamer  32,  right  hand  No.  8054. 


Carbide-tipped  shell  reamer  32r  right  hand,  No.  8054. 


Dinr 

e ns  ions 

mm 

Number 

Tip  form  and  size 

Weight 

Price 

di 

da 

i 

of  flutes 

No.  1 224/1 V. 

kg 

KCs 

32 

16 

40 

6 

R 30 

0,391 

1 774, — 

34 

16 

40 

6 

R 30 

0,465 

1864  — 

36 

16 

40 

6 

R 30 

0,512 

1942,— 

38 

16 

40 

6 

R 30 

0,567 

2020  — 

40 

16 

40 

6 

R 30 

0,651 

2120  — 

42 

1? 

45 

8 

R 30 

0,725 

2430  — 

44 

19 

45 

8 

R 30 

0,930 

2590,— 

46 

19 

45 

8 

R 30 

0,930 

2730  — 

48 

19 

45 

8 

R 30 

1,101 

2850,— 

50 

19 

45 

8 

R 30 

1,101 

2978,— 

If  you  do  noi  specify  any  other  particulars,  reamers  will  be  tipped  with 
the  standard  Carbide  grade  G 1. 

Inltermediate  sizes  take  the  price  of  the  next  largest  reamer. 
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Carbide-tipped  adjustable  shell  reamer 
with  screwed-up  knives,  No.  8055. 


Signification  of  a Carbide-tipped  adjustable  shell  reamer,  of  the  dia- 
meter di  = 70  mm,  right  hand  cutting  (right  hand): 


Carbide-tipped  adjustable  shell  reamer  70,  right  hand.  No.  8055. 

Signification  of  a Carbide-tipped  knife  for  shell  reamers,  right  hand 
cutting  (right)  with  Carbide  tip  R 30,  No.  1224/IV.: 


Carbide-tipped  knife,  right  hand.  No.  8055. 


Dir 

di 

nensiorvs 

d4 

mm 

) 

Number 
of  flutes 

Tip  form  and  size 
our  No.  1224/IV. 

Weight 

kg 

Price  each 
K£s 

50 

22 

50 

6 

R 30 

1,116 

3740  — 

55 

22 

50 

6 

R 30 

1,302 

3900  — 

60 

22 

50 

6 

R 30 

1,510 

4100,— 

65 

27 

56 

8 

R 30 

2,046 

4950,— 

70 

27 

56 

8 

R 30 

2,604 

5220,— 

75 

32 

63 

8 

R 30 

3,255 

5500,— 

80 

32 

63 

8 

R 30 

3,627 

5890,— 

85 

32 

63 

8 

R 30 

4,021 

6340  — 

90 

40 

70 

10 

R 30 

4,517  

6820,— 

95 

40 

70 

10 

R 30 

5,089 

7480  — 

100 

40 

70 

10" 

R 30 

5,581 

7890  — 

Spare  knife  (reserve). 

If  you  do  not  specify  any  other  particulars,  reamers  will  be  tipped  with 
the  standard  Carbide  grade  G 1. 

Intermediate  sizes  take  the  price  of  the  next  largest  reamer. 

The  spare  (reserve)  knives  are  to  be  ground  exactly  round  after  the 
insertion. 
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* Carbide-tipped  mortise  mill 
with  Morse  taper  and  tapped  hole  (our  No.  8026). 


Signification  of  a Carbide-tipped  mortise  mill  with  Morse  taper  and 
tapped  hole  of  the  diameter  D = 16  mm: 


Carbide-lipped  mortise  mill  16.  No.  8026. 


Diameter 

mm 

D 

Dimensions 

mm 

L | ■. 

Morse 

taper 

Tips 
No.  1 

our 

224/1 V. 

Weight 

kg 

Price  each 

KCs 

12 

85 

16 

1 

T 16 

U 16 

790,— 

13 

90 

19 

1 

T 19 

U 16 

0,177 

846  — 

14 

90 

19 

1 

T 19 

U 19 

0,177 

878, — 

15 

90 

19 

1 

T 19 

U 19 

0,223 

902,— 

16 

106 

22 

2 

T 22 

U 22 

0,325 

956,— 



17 

106 

22 

2 

. T 22 

U 22 

0,325 

980,— 

18 

106 

22 

2 

T 22 

U 22 

0,325 

■IHkSiUlBHil 

19 

106 

22 

2 

T 22 

U 22 

0,391 

1038,— 

20 

106 

22 

2 

T 22 

U 22 

0,391 

21 

112 

25 

2 

T 25 

U 25 

0,493 

1112,— 

22 

112 

25 

2 

T 25 

U 25 

0,539 

1144  — 

23 

112 

25 

2 

T 25 

U 25 

0,577 

1172  — 

24 

132 

25 

3 

T 25 

U 25 

0,790 

1254  — 

25 

132 

25 

3 

T 25 

U 25 

0,790 

1278,— 

26 

132 

25 

3 

T 25 

U 25 

0,790 

1338,— 

Type  with  2 straight  flutes. 

If  you  do  not  give  any  other  specifications.  Carbide  grade  G 1 will  be 
supplied. 

When  ordering,  state  material  to  be  cut  and  direction  of  cutting. 
Tolerance  of  diameter  mm. 


53 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Carbide-tipped  mortise  mill  * ] 

with  straight  shaft,  our  No.  8027. 


Signification  of  a Carbide-tipped  mortise  mill  with  straight  shaft  of  the 
diameter  D = 16  mm: 


Carbide-tipped  mortise  mill  16  No.  8027. 


Diameter 

mm 

D 

d 

Dimensions 
| L I 

h 

Tips  our 

No.  1224/IV. 

Weight 

kg 

Price  each 

Kfis 

8 

8 

60 

12 

40 

T 12 

U 12 

0,046 

562,— 

9 

8 

60 

12 

40 

T 12 

U 12 

0,065 

586,— 

10 

10 

60 

12 

40 

t 12 

U 12 

0,065 

610,— 

11 

10 

67 

16 

40 

T 16 

U 16 

0,103 

640,— 

12 

12 

67 

16 

40 

T 16 

U 16 

0,103 

666,— 

13 

12 

71 

19 

40 

T 19 

U 19 

0,139 

722,— 

14 

12  r| 

71 

19 

40 

T 19 

U 19 

0,139 

756  — 

15 

12 

71 

19 

40 

T 19 

U 19 

0,177 

796,- 

16 

16 

80 

22 

45 

T 22 

U 22 

0,195 

854  — 

17 

16 

80 

22 

45 

T 22 

U 22 

0,241 

880  — 

18 

16 

80 

22 

45 

T 22 

U 22 

0,241 

908^_ 

19 

16 

80 

22 

45 

T 22 

U 22 

0,288 

936  — 

20 

20 

85 

22 

50 

T 22 

U 22 

0,316 

968  — 

Type  with  2 straight  flutes.  If  you  do  not  give  any  other  specifications. 
Carbide  grade  G 1 will  be  supplied. 

When  ordering,  state  material  to  be  cut  and  direction  of  cutting. 
Tolerance  of  diameter  + Q1  mm. 
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Carbide-tipped  mortise  mill 
with  Morse  taper  and  driving  shank.  No.  8028. 


Signification  of  a Carbide-tipped  mortise  mill  with  Morse  taper  and 
driving  shank  of  the  diameter  D = 1 6 mm: 


Carbide-tipped  mortise  mill  16,  No.  8028. 


Diameter 

mm 

D 

Dime 

nr 

L 

nsions 

m 

1 

Morse 

taper 

Tip 
No.  1 

our 

224/1 V. 

Weight 

kg 

Price  each 

Kis 

12 

90 

16 

1 

T 

16 

U 16 

0,139 

768  — 

13 

95 

19 

1 

T 

19 

U 19 

0,186 

824  — 

14 

95 

19 

1 

T 

19 

U 19 

0,186 

854,— 

15 

95 

19 

1 

T 

19 

U 19 

0,232 

884  — 

16 

112 

22 

2 

T 

22 

U 22 

0,344 

930,— 

17 

112 

22 

2 

T 

22 

U 22 

0,344 

958  — 

18 

112 

22 

2 

T 

22 

U 22 

0,344 

986  — 

19 

112 

22 

2 

T 

22 

U 22 

0,418 

1012,— 

20 

112 

22 

2 

T 

22 

U 22 

0,418 

1052  — 

21 

118 

25 

2 

T 

25 

U 25 

0,520 

1090,— 

22 

118 

25 

2 

T 

25“ 

U 25 

0,567 

1 1 20, — 

23 

118 

25 

2 

T 

25 

U 25 

0,613 

1150,— 

24 

140 

25 

3 

T 

25 

U 25 

0,837 

1222  — 

25 

140 

25 

3 

T 

25 

U 25 

0,837 

1 262,— 

26 

140 

25 

3 

T 

25 

U 25 

* 0,837 

1308  — 

Type  with  2 straight  flutes. 

If  you  do  not  give  any  other  specifications,  Carbide  grade  G 1 will  be 
supplied. 

When  ordering,  state  material  to  be  cut  and  direction  of  cutting. 
Tolerance  of  diameter  jig'1  mm. 
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Carbide-tipped  end  mill 
with  straight  shaft,  our  No.  8044. 


n 

Cl  - 

L 

I 

E 

m : 

lx  •» 

— / «. 

Signification  of  a Carbide-tipped  end  mill  with  straight  shaft  of  a dia- 
meter D = 16  mm: 

Carbide-tipped  end  mill  16  No.  8044. 


Diameter 

mm 

D 

L 

Dimensions  mm 
i | h 

d 

Number 
of  flutes 

Weight 

kg 

Price  e 
Ty 

normal 

ach  K£s 
pe 

for  Alum. 

10 

60 

12 

40 

10 

4 

0,065 

658,— 

642,— 

12 

67 

16 

40 

12 

4 

0,102 

722,— 

702,— 

“ 14  

67 

16 

40 

12 

4 

0,139 

81 4, — 

796,- 

16 

75 

16 

45 

16 

4 

0,195 

916,- 

896, — 

18 

80 

19 

45 

16 

4 

0,288 

1022,— 

996,— 

20 

85 

r 19  i 

50 

20 

6 

0,372 

1162,- 

'1090  — 

According  to  the  material  to  be  machined,  end  mills  will  be  supplied 
with  right  or  left  hand  spiral  or  with  straight  flutes. 

The  end  mills  cut  both  with  the  face  and  on  the  periphery.  The  normal 
type  is  for  right  hand  cutting. 

When  ordering,  state  material  to  be  cut  and  direction  of  cutting. 

The  end  mills  are  tipped  with  Carbides  as  per  our  No.  1224/IV,  type  T. 

End  mills  for  machining  of  Aluminium  will  be  made  with  3 flutes. 

If  you  do  not  give  any  other  specifications,  the  Carbide  grade  G 1 
will  be  supplied. 
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Carbide-lipped  end  mill 

with  Morse  taper  and  tapped  hole,  our  No.  8045. 


i 


m 


U- L ^ 

Signification  of  a Carbide-tipped  end  mill  with  Morse  taper  and  tapped 
hole  of  the  diameter  D = 16  mm: 


Carbide-lipped  end  mill  16  No.  8D45. 


Diameter 

Dimensions  mm 

Morse 

Number 

Weight 

Price  each  Kcs 

Type 

mm 

D 

L 

!' 

• taper 

of  fluids 

kg 

normal 

for  Alum. 

12 

85 

16 

1 

4 

0,149 

844  — 

822,— 

14 

85 

16 

1 

4 

0,167 

936,— 

916  — 

16 

100 

16 

2 

4 

0,353 

1062  — 

1042,— 

18 

106 

19 

2 

4 

0,381 

1196,— 

1162  — 

20 

106 

19 

2 

6 

0,456 

1352,— 

1 278,— 

22 

106 

19 

2 

6 

0,549 

1460,— 

1354,— 

24 

132 

19 

3 

6 

0,800 

1634,— 

1552,— 

26 

140 

22 

3 

6 

1,001 

1728,— 

1 634,— 

28 

140 

22 

3 

6 

1/183 

1830,— 

1 738, — 

30 

150 

22 

3 

6 

1,372 

1934,— 

1840,— 

32 

150 

22 

3 

6 

1,561 

2040,— 

1942  — 

34 

180 

25 

4 

6 

2,282 

2320,— 

2170,— 

36 

180 

25 

4 

6 

2,235 

2450  — 

2308  — 

38 

190 

25 

4 

6 

2,699 

2590  — 

2450, — 

40 

190 

25 

4 

6 

1 2,988 

2720,— 

2580, — 

According  to  the  material  to  be  machined,  end  mills  will  be  supplied 
with  right  or  left  hand  spiral  or  with  straight  flutes.,  , 

The  end  mills  cut  both  with  the  face  and  on  the  periphery.  The  normal 
type  is  for  right  hand  cutting. 

When  ordering,  state  material  to  be  cut  and  direction  °f  cutting. 

The  end  mills  are  tipped  with  Carbides  as  per  our  No.  1224/IV,  type  1. 

End  mills  for  machining  of  Aluminium  will  be  made  with  3 flutes. 

If  you  do  not  give  any  other  specifications,  the  Carbide  grade  o i 
will  be  supplied. 
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Carbide-tipped  end  mill 

with  Morse  taper  and  driving  shank,  our  No.  8044. 


£ _ 

Morse  taper. 


iviuisti  taper. 

Signification  of  a Carbide-tipped  end  mill  with  Morse 
shank  of  the  diameter  D — 16  mm: 

Carbide-tipped  end  mill  16  No.  8046. 


Morse  taper  and  driving 


Diameter 

mm 

D 

Dimensions  mm 
L j I 

Morse  , 
taper 

Number 
of  flutes 

Weight 

kg 

Price  each  Kds 

Type 

normal  j for  Alum. 

12 

90 

16 

1 

4 

0/158 

824,— 

802,— 

14 

90 

16 

1 

4 

0,186 

918, — 

896,— 

16 

106 

16 

2 

4 

0,381 

1038,— 

1014,— 

18 

112 

19 

2 

4 

0,409 

1 1 68, — 

1138,— 

20 

112 

19 

2 

6 

0,484 

1322,— 

1 252, — 

22 

112 

19 

2 

6 

0,577 

1434  — 

1328  — 

24 

140 

19 

3 

6 

0,846 

1600,— 

1522  — 

26 

150 

22 

3 

6 

1,082 

1654.— 

1604,— 

28 

150 

22 

3 

6 

1,2d9 

1804,— 

1708  — 

50 

160 

22 

3 

6 

1,423 

1904,— 

1806,— 

32 

^160 

22 

3 

6 

1,651 

2000,— 

1910  — 

34 

190 

25 

4 

6 

2,211 

2270.— 

"2130  — 

36 

190 

25 

4 

6 

2,453 

2400  — 

2260  — 

38 

200 

25 

4 

6 

2,823 

2540,— 

2400, — 

40 

200 

25 

4 

6 

3,162 

2680,— 

2540  — 

WiVh  rTr^t  X,  U J , ° - macninea,  ena  mills  will  be  supplied 

with  right  or  left  hand  spiral  or  with  straight  flutes. 

tyJeVfor  right  "hanS^cutSg.  ^ faCe  and  °"  ,he  periphery'  The  normal 

When  ordering,  state  material  to  be  cut  and  direction  of  cutting. 

The  end  mills  are  tipped  with  Carbides  as  per  our  No.  1224/IV,  type  T. 
End  mills  for  machining  of  Aluminium  will  be  made  with  3 flutes. 

will  be  Supplied  9'VS  307  °ther  spedfica,ions-  the  Carbide  grade  G 1 
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Carbide-tipped  dise  cutter 
with  fix  interlocking  teeth,  our  No.  8047. 


Signification  of  a Carbide-tipped  dise  cutter  of  the  diameter  d1  = 16mm 
and  width  b = 8 mm: 

Dise  cutter  60  X 8 No.  8047, 


Diameter 

mm 

di 

Width 

mm 

b 

Dim 

da 

ensions 

ds 

mm 

a 

Weight 

kg 

Number 
of  flutes 

Size  of 

the  prismatical 
tips  mm 

K£s 

60 

8 

10 

12 

14 

16 

18 

22 

22 

22 

22 

22 

22 

34 

34 

34 

34 

34 

34 

0.8 

0.9 

0.9 

1.0 

1.0 

1,2 

0,20 

0,22 

0,27 

0,32 

0,36 

0,41 

8 

9 X 7 X 2.5 
11  X 7X2.5 
13X7X2.5 
15X7X2.5 
17X9X3 
19X9X3 

1996,- 

2070,- 

2140,- 

2240,- 

2290,- 

2460,- 

80 

10 

12 

14 

.16 

18 

20 

27 

27 

27 

27 

27 

27 

40 

40 

40 

40 

40 

40 

0.9 

0.9  1 
1.0 
1.0 
1.2 
1.2 

0,40 

0,48 

0,55 

0,63 

0,71 

0,80 

10 

11  X9X3 

13  X9X  3 
15X9X3 
17X9X3 
19X9X3 

21  X 9 X 3 
13X9X3 
15X9X3 
17X9X3 
19X9X3 

21  X 9X3 
23X9X3 

3470,— 

3534,- 

3620,— 

3740,— 

3850- 

3920,- 

4770,- 

4840,- 

4970,- 

5070,- 

5310,- 

5382,- 

100 

12 

14 

16 

18 

20 

22 

52 

32 

32 

32 

32 

32 

46 

46 

46 

46 

46 

46 

i 0.9 
1.0 
1.0 
1.2 
1.2 
1.2 

0,74 

0,87 

0,99 

1,11 

1,25 

1,36 

When  ordering  state  material  to  be  cut. 
ding  to  our  own  choice.  Hole  and  driving 


Cutting  angle  and  grace  or  uaiuiuu  ^. 
Mot  according  to  our  standard  specification. 
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Carbide-tipped  dise  cutter 
witk  exchangeable  interlocking  teeth.  No.  8048. 


Signification  of  a Carbide-tipped  dise  cutter  with 
locking  teeth  of  a diameter  di  = 125  mm  and  width 


exchangeable 
bi  — 18  mm: 


inter- 


60 
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Carbide-tipped  side  milling  cutter 
with  driving  slot,  our  No.  8056. 


Side  milling  cutter  60  right  hand.  No.  8056. 


Diameter 

mm 

di 

ch 

H-r  ! 

Dimensions  nr 
ck  1 do  I h j 

m 

ai  1 
11  1 

as 

Number 

of 

flutes 

Prismatical 
tips  mm 

Weight 

kg 

Price  e 
Ty 

normal 

ach  K£s 

Pe 

for 

Alum. 

40 

50 

16 

22 

25 

25 

32 

22 

14 

6 

15X7X2.5 

0,530 

"0,930" 

1898,— 

1 354,— 

1974,- 

152  V- 

30 

35 

36 

25 

17 

6 

18X7X2.5 

60 

27 

38 

40 

40 

28 

20 

8 

21X9X3 

1,395 

2740  — 

1 ooU, 

80 

32 

50 

60 

45 

32 

22 

8 

24X9X3 

2,697 

571 0,— 

2000, — 
rn  /n 

100 

40 

60 

80 

50 

36 

30 

10 

31X9X3 

4,557 

pu  1 u,— 

If  no  other  specifications  are  made,  the  Carbide  grade  G 1 will  be 
SUWhendordering,  state  material  to  be  machined  and  direction  of  cutting. 
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Carbide-tipped  angle  front  cutter  50° 


Significations  of  a Carbide-tipped  angle  front 
di  = 40  mm,  right  hand  cutting  (right  hand): 


cutler  of  the  diameter 


Angle  front  cutter  40  right  hand.  No.  8070/1. 


Diameter 

mm 

Dimensions 

da  | h 

mm 

I2 

Number 
of  flutes 

Tips 
our  No. 

Morse 

taper 

Weight 

k9 

Price  each 
K£s 

32 

10 

100 

8 

6 

1 

8 

2 

0,930 

[ 1190  — 

_ 40 

12 

105 

10 

6 

1 

10 

2 

1,601 

1396, 

50 

16 

125 

12 

6 * 

1 

12 

3 

2,883 

1 626, — 

ipplied°,her  specifica,ions  are  mac*e,  the  Carbide  grade  G 1 will  be 
When  ordering,  state  material  to  be  machined  and  direction  of  cutting. 
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Carbide-tipped  angle  front  cutter  50° 
with  driving  slot,  our  No.  8070/11. 


Signification  of  a Carbide-tipped  angle  front  cutter  of  the  diameter 
d,  = 80  mm,  right  hand  cutting  (Right  hand): 


Angle  front  cutter  80  No.  8070/11. 


Diameter 

mm 

da 

H 7 

d3 

)imens 

de 

ions  m 

li 

m 

Iz 

tz 

Number 
of  flutes 

Tips  our 
No.  8071 

Weight 

kg 

Price 

each 

K£s 

63 

16 

22 

26 

30 

16 

22 

8 

116 

1,593 

2050,- 

80 

22 

28 

34 

35 

20 

25 

8 

120 

2,139^ 

261 0,  ■ 

100 

27 

38 

40 

40 

25 

28 

10 

125 

3,627 

|3350, — 

125 

32 

45 

48 

45 

32 

32 

12 

132 

"6,280” 

4420,— 

If  no  other  specifications  are  made,  the  Carbide  grade  G 1 will  be 
supplied. 
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Cutter  head 

with  Carbide-tipped  inserted  knives 
(our  No.  8080). 

For: 

a)  face  milling; 

b)  corner  milling; 

for  steel,  cast  iron,  non-ferrous  and  Aluminium  metal. 


Dia-  Hole 

meter  mm 

mm  di  H 


130 

150 


175 

200 

225 

250 


Number  of  flutes 


for  steel, 
cast  iron 


for  Alu-  Weight 


minium 


kg 


Price  of  the  head 
including  knives  — K<Zs 


1 A 

1 B 

I c 

1 

1 A | B ' 1 r 

40 

6 

8 

3 

8,835 

4 540,— 

4 830, — 

3 860,— 

65 

46 

6 

8 

3 

13,950 

5 1 70, — 

5 650,— 

4 380,— 

65 

46 

8 

JL 



— 

— 

76 

65 

56 

3 

17,101 

6 830,— 

7 520,— 

5 260,— 

46 

8 

10 

- 

76 

76 

56 

56 

3 

24,181 

7 520,- 

8 270,— 

5 640  — 

10 

12 

— _ 

. 

100 

76 

68 

56 

4 

33,480 

9170,— 

10170,— 

6 730,— 

10  j 

12 

— ■ - — 

100 

68 

4 

44,640 

9 860, 

10  970,— 

7 210, — 

y 


i 
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Cutter  head 

with  Carbide-tipped  screwed-in  knives 
(our  No.  8081). 

For: 

a)  face  milling; 

b)  corner  milling; 

for  steel,  cast  iron,  non-ferrous  and  Aluminium  metal. 


Diameter 

mm 

Hole 

mm 

ck  H 

Number  of  f 
for  steel, 
cast  iron  asf. 

A 1 B 

utes 
for  Alu- 
minium 
C 

Weight 

kg 

Price  of  the  head 
including  knives  K£s 
style 

A 1 BB  | C 

200 

65  46 

76  56 

76  56 

100  68  ~ 
76  56 

100  68 

8 

10 

3 

25.1 

34.2 

8 280, — 

9170, 

6110,- 

225 

250 

10 

12 

4 

10  1 60,— 

11  290,- 

7 368,- 

10 

12 

14 

4 

45,3 

10  970,- 

1 2 220,— 

7 980,- 

300 

100 ' 68 
128  83 

12 

6 

66,0 

13  090,- 

14  540  - 

10100,- 

350 

128  83 

160  93 

14 

16 

8 

101,3 

15  030,- 

16  690,- 

12  370,- 

400 

128  83 

160  93 

16 

18 

8 

134,2 

17  700,- 

19  400,- 

13  310,- 

Knives  are  inserted  with  a negative  inclination  for  cutting  steel  and 
a positive  one  for  short-chipping  metal  materials.  Clearance  5°,  rake  angle 
10”.  Fastening  of  the  knives  by  means  of  two  Imbus-screws  and  pins.  For 
exceptional  types  special  prices  will  be  quoted. 
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VI.  Special  tools. 
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Other  Carbide  tipped  tools  (Special  tpols). 


Besides  the  standard  tools,  described  in  this  pricecurrent,  we  furnish  all 
special  types  of  Carbide-tipped  tools  used  for  machining  of  me,al  ,c;  n°n‘ 
ferrous  and  non-metallic  materials.  The  standard  tools  of  this  list  are 
mostly  carried  on  stock;  promptest  delivery  is  therefore  possible. 

For  the  manufacturing  of  special  tools  the  following  data  are  necessary: 


a)  submitting  of  sketches  or  detailed  drawings  or; 

b)  a full  description  of  the  suggested  operation  and  of  the  machining 
conditions  also  the  type,  make  and  output  of  the  machine  on  which 


thci  tnniQ  arc  to  be  used. 


In  the  latter  case  we  shall  design  those  Carbide-tipped  tools,  according 
to  those  particulars  and  relying  on  a many  years'experience.  Such  tools 
guarantee  a safe  and  economical  operation. 

Please  send  us  your  drawing  or  specify  particulars  in  order  to  enable 
us  to  design  the  best  suitable  tools. 


The  following  particulars  must  be  considered. 

a)  Style,  size  and  dimensions  of  the  work  to  be  machined  (stiff,  stabil, 
thin-wall  case  etc.). 

b)  Exact  specification  regarding  the  material  to  be  machined  and  its 
character  (hardness,  tensile  strength,  composition). 

c)  Full  description  of  the  intended  cutting  (eventually  kind  of  machining 
hitherto). 

d)  Description  of  machine  to  be  used  (H.  P.,  feed,  R.  P.  M.  etc.). 

e)  Existing  possibilities  for  holding  and  removing  of  tools  (attach- 
ments  etc.). 

f)  If  formerly  worked  with  high  speed  tools,  please  submit  sketch  of 
such  a tool  and  state  conditions  of  machining  used  hitherto. 

Besides  the  normal  tools  described  in  this  list  we  manufacture  the  fol- 
lowing  types: 
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I.  Turning  tools: 

a)  Tools  for  Automatics  with  square,  rectangular  or  cylindrical  shanks  in 

various  tolerances  (Form  of  the  tools  as  our  numbers  1 267/1. X.). 

b)  Special  tools  for  rough  turning  of  chilled  iron  rolls  (radius  form). 

c)  Form  tools  for  grooving  of  hard  cast  iron  rollers  for  mills. 

d)  Special  tools  for  copper  commutators. 

e)  Hook  tools. 

f)  Tools  for  cutting  of  interior  or  exterior  threads. 

g)  Shapping  tools  in  different  forms. 

h)  Fine  boring  tools  for  finest  boring  and  finish  turning  of  cylinders  (at 
smaller  diameters  full  Carbide  tools  will  be  supplied). 

i)  Simple  form  tools  (radius  tools). 

k)  Complicated  form  tools  (Profile  tools,  eventually  combined  in  sets). 

l)  Round  form  tools. 

m)  Tangential  form  tools. 

n)  Knives  for  adjustable  reamers,  counterbores  and  milling  cutters. 

o)  Knives  for  boring  heads. 


II.  Drills. 


a)  Marble  drills. 

b)  Special  drills  for  isolation  stuffs. 

c)  Drills  for  blind  holes  in  keramik  stuffs. 

d)  Gun  drilling  tools  (armed  with  Carbide  on  the  back  side). 

e)  Drills  for  barrels  of  guns  and  canons  (armed  with  Carbide  on  the 
back  side). 


III.  Rotating  tools. 

1.  a)  Counterbores  with  two  or  more  steps. 

b)  Profile  counterbores. 

c)  Combined  drills  and  counterbores. 

2.  Reamers: 

a)  Reamers  with  two  or  more  steps. 

b)  Combined  reamers  and  counterbores. 
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c)  Leading  reamers. 

d)  Triangular-type  reamers. 

3.  Cutters: 

a)  Profile  disc  cutters  (radius  cutters). 

b)  T-slot  cutters. 

c)  Slot  cutters. 

d)  Cutters  for  valve  seats. 

e)  Boring  heads. 

f)  Circular  saws. 

IV.  Special  tools. 

a)  Triangular  scrapers. 

b)  Plane  scrapers. 

c)  Point  scrapers. 

d)  Glass  knives. 

e)  Carbide  tipped  ganges. 

f)  Guiding  rules  for  Centerless-Grinders. 

g)  Wood-working  tools. 


V.  Mining  tools. 

T.  Turning  drills: 

a)  for  coal; 

b)  for  hard  salts  (potassium). 

2.  Scratch  — pikes. 

3.  Percussion  drills. 

4.  Boring-crowns  for  stone-working. 
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HYDRAULISCHE  HALBAUTOMATISCHE 
PRESSEN  FUR  KUNSTHARZE 

MODELL 


i.st  sebr  mass-.w  durch  Rippen  verstarkt  und  mit  Aufspannuten  fur 
den  Formen-Untei  ted  versehen.  Jm  Tisch  sind  die  Ausstosstanaen 
und  der  Ausschubmecnanismus  der  unteren  Ausstosseinrichtung 
angeor  dnei. 

DIE  PRESSPLATTE. 

Die  stark  qimensionier re,  durch  Ripoen  verstarkte  Pressplatte  1st  mit 
Aufspannuten  <rum  Anbrmqen  des  Formen-Oberieiies  und  mit  steEI- 
bau-n  Bronzebunhsen  zur  Erzielung  einer  spielfresen  Fubrunq  an 
der?  haulen  vetsehen 

DER  PRESSZVLINDER 

im  Ouerhaupi  isl  icingeschliffen,  was  de  Gewahr  fur  eine  lanqe 
Lebensdauer  der  Dichtungsmanschetlen  auf  dem  Kolben  biefef. 
Aut  dem  Presszy linder  werden  die  oberen  Auswerfei  stangen  in  die 
zusiandigen  At. gen  rnonfiert. 

DER  PRESSKOLBEN 

aus  hochwerti : sern  Stahl  ist  feingeschliffen  und  mit  Bronzefuhrun- 
gen  und  Dicht  • nqsmanschetten  versehen. 

DIE  AUSSTOSSEINRICHTUNG. 

Die  Funktiori  der  A usstosseinrichtung  wird  von  der  Bewegung  der 
oberen  Pressplatte  mittels  Zuqstanqen,  welche  auch  die  Hubande- 
rung  und  Ausser  betriebsetzung  errr  oglichen,  abgefeitet.  Die  Ruck 
kehr  der  AuS:  rosstangen  in  die  untere  Stellung  erfolgt  mit  Hilfe 
des  A usschub  mechanism  us 

DIE  ZWEIDRUCK-PUMPE 

Model!  RPZ  9 besteht  aus  einer  2 aUnrad-  und  einer  Kolbenpumpe 
und  wird  zwt'ckm  assig  ausserhalb  der  Maschine  aufgestellt.  Die 
Nioderdruck  -Zuhnradpum oe  liefert  das  Ol  fur  die  hydrauiische 
Behitigunq  des  EFqanqes  der  Pressplatte  beim  Leerlauf,  die  Hoch- 
druck-Koibenpumpe  fur  das  eigeniiiche  Pressen,  Die  Umschaltung 
beider  Pumper*  und  Ausschaltunq  nach  dem  Erreichen  des  Betriebs- 
dn.ickes  erfolqr  selbstfatiq 


HYDRAULISCHE  HALBAUTOMATISCHE  PRESSEN 
FUR  KUNSTHARZE  Modell  LB  250  u.  LB  500 

ignen  sich  fur  die  Fertigunq  von  qrossen  und  ieten  Presstucken 
ous  Hakeiif,  Karbamidsfoffen,  Gummi,  sowie  anderen  ourch  Press- 
/ertahren  zu  ver  ar  beitenden  Kunstharzen. 

Diese  durch  qrosse  Einlaufhohe  end  weiten  Saulenabstand  gekenn- 
oichneten  Viersaulen-Oberdruck-Pressen  mit  Auswerlen  der  Pres- 
stu  eke  nach  oben  und  Mdglichkeif  des  Auswerfens  nach  unten  sind 
.(.hr  elntach  zu  bedienende  Maschinen.  Der  Arbei  szyklus  wird  durch  ..■.***- 


len  mittels  eines  einziqen  russhebels  betatiqten  Verteiler  gesteuert. 

m ■ •#  ; 

■m 

v iff El 

)ie  Pr  esskraft  kann  in  weifem  Rereich  qeandert  werden  und  die  Hifil  _ 

Hr  :'il- 

ySKllifii 

I;  -iKii; 

i*  ■ 

S|  W: 

jeschwindiqkeit  der  Pressplatte  iasst  sich  in  beliebiqer  Laqe  reqeln.®'  "h 

m.  w : 

-"xilHsiLP'' 

HRS 

t -m 

*.  - 

m ii 

)ie  PVesszeit  kann  mittels  eines  Zeit-Relais?  welches  inderekt  den® 

& 2 

Hr  M t 

mm-n 

m:  m 

/erfeijer  befatiqt,  einqestelit  werden. 

m-  -S  . 

If  ' . 

-iiii;  si# 
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i ft:  « 


DIE  5TEUERUNG : . ..  

Die  Presse  wird  durch  einen  mittels  eipes  einzigen  Fusshebels  beiatigten  Verteiler 
m i t f u n f gesfeuerfe n V e n til e n b e w e rkstelli gt  und  i n den  Hub endsteilun g en  gesic hert. 
rrHttm  4 §s  ^EntwjHciien^  von  Luft_bgj_  derjorryisghljgssgpg  zu  ermoglichen  und  eine 
eventuelle  Beschadigung  des  Presstuckes  beim  Auswerfen  zu  vermeiden,  kann  die 
Geschwindigkeit  der  Pressplatte  durch  einen  mittels  stellbarer  Anschlage  oder 
eines  Handhebels  beiatigten  Drosselschiebers  herabgesetzt  werden.  Diese  Hub- 
verzogerung  ist  einstellbar.  Nach  dem  beendig+en  Pressgang  wird  die  Presse  durch 
einen  elektromagnefischen,  mittels  Zeit-Relais  gesteuerten  Sperrmechanismus  selbst- 
ta tig  geoffnet,  so  dass  die  Presse  halbautomatisch  arbeitet.  Die  Presszeit  wird  aut 
dem  Zeit-Relais  bei  jedem  Hub  eingestellt.  Diese  Vorrichtung  kann  ausser  Tatigkeit 
gesetzt  werden. 


DIE  WARMEREGELUNG. 

Die  Betriebstemperatur  der  Formen,  welche  elektrisch  oder  auf  andere  Weise 
(mit  warmem  Wasser)  erwarmt  werden,  wird  selbsttatig  mit  Hilfe  von  Thermostaten 
und  Relais  gleichgehalten. 

NORMALZUBEHOR: 

Schalttafel  mit  Manometer,  Regelventil  und  Zeit-Relais,  elekfromagnetischer  Sperr- 
mechanismus,  1 Satz  Schlussel,  3 Satz  Ersatzpackungen,  Bedienungsanleitung. 

SONDERZUBEHDR: 

Zweidruck-Pumpe  Modell  RPZ9  mit  Olbehalter,  Elektromotor,  Stern-Dreieck-Schalter, 
Riemenscheiben  und  Keilriemen  (in  jedem  Fall  mit  der  Presse  besfellen),  Rohr- 
leitung  zwischen  Presse  und  Pumpe  (es  ist  notwendig  den  Grundriss  des  Bauplanes 
einzusenden),  Gerate  fur  Warmeregelung,  Thermostate,  Einfach-  oder  Doppel-Relais, 
Olschiitze.  (Bei  Bestellung  ist  die  Art  der  Heizung  und  die  elektrische  Heizleistung  fur 
einen  Formenteil  anzugeben),  Isolierplatten  unter  die  Formen,  weitere  Ersatzpackungen. 

Auf  Bestellung  erzeugen  wir  zu  den  Pressen  auch  Formen  nach  den  eingesandten 
Zeichnungen  oder  Mustern. 
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LB  250 

LB  500 

Grdssle  FVesskral t . 

lorinet: 

250 

500 

Beti iebsdruck  . . . . 

A+u 

AGO 

400 

Grosste  Ruckzugkrab 

1 onnen 

125 

2 1 0 

Ausstosskr  aft  oben  . 

i itnner. 

IB 

30 

Atrssiosskraft  unten 

! onnen 

63 

100 

Uirosste  VVeife  zwische- 

Hen  Presspiatien 

„ mm 

1200 

1 400 

ls.olbenlu.ib  . . 

. ■ m 
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ATELIERS  REUNIS  DE  CONSTRUCTION  DE  MACHINES-OUTILS 

PRAHA  - TCHECOSLOVAQUIE 


4M 


Mi 


scier  alternatives  mod 


®“»  ^iage  des  profiles  de  divers  deqres  de  re 

: ..  ''5"  : : ~ 


Pi 


ans  lequel  se  meut  I'archet  porte-lame  est  commande  hydrauliquement  et  manoeuvre  par  un  seul  levier, 

de  la  lame.  Remontee  automatique  du  bras  en  fin  de  coupe,  reglable  selon  les  dimensions  des  profiles. 
PORTE-LAME  se  deplace  sur  le  quidaqe  plan  du  bras.  Commande  par  plateau-manivelle.  Deux  vitesses 


" ' '*  " ^ " ' • 


MACHINE  A SCIER  ALTERNATIVE 
modele  PR  20 

Moteur  fixe  sur  la  console  a I'arriere  du  bati.  Trans- 
mission a courroie  munie  d un  protecteur. 
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CARACTERISTIQUES  PRINCIPALES 
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Capacite  max.  de  sciaqe  en  rond  et  en  caire 
Capacite  max.  de  sciaqe  pour  coupe  biaise  451 
Course  de  I’archet  porte-lame  . . . 

Entr  axe  des  trous  de  lames  de  scies 


Nombre  de  coups  par  min.  . . 

Moteur  electrique  : tours  par  min. 


puissance 

Encombrement  en  plan 

Poids  de  !a  machine:  avec  accessoires  normaux  ... 

avec  emballaqe  . 

jvec  emballage  maritime  .... 
Poids  des  mors  d’etau  por  le  serrage  des  barres  en  bottes 
Poids  du  support  des  barres 


850x1840 

1120 

1200 

1270 


550x1550 

472 

517 


la  caisse 


lume 


205x90x130 


190x70x100 


mensions 


Croquis  d’encombrement  de  la  machine  PR  20 


Croquis  d'encombrement  de  la  ma 


IE  COMM! 


1 t 

a ~ 

1 u psi  r 

v 

y 

3 
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FUR  THERMOPLASTISCHE  KUNSTSTOFFE 
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HYDRAULISCHE  SPRITZPRESSE  FUR  THERMOPLASTICHE  KUNSTSIOFFE  Model!  LT»  1245. 

Aul  dieser  Maschine  warden  durch  Sprilzvertahren  kleine  und  mittejgrosse  Presslucke  aus  Polystyrenen. 
Polyamiden,  Azetaten  und  anderen  thermopiastischen  Kunsfstotfen  hergestellt. 

Ausfiihrung  der  Machine.  Die  Maschine  isl  in  der  lOr  das  Sprilzverlahren  best  bewahrten  Rech.winkelbauar.  ausgeiuhrt.  Die 
Formschliessung  erlolg,  waagerecht.  das  Einspritzen  de.  Masse  senkrech,  und  zwar  in  der  Trennebene  --chen  - be  de 
Formenteilen  Der  thermoplas.iscbe  Presslotf  wird  in  einer  elektrisch  beheizten  Schmelzkammer  geschmolzen,  deren  Temperate 
“1  Thermostat  aut  dem  notigen  Grade  gehal.en  wird.  Das  Abmessen  der  Press, olfmenge  aus  dem  Fu„- 
trichter  in  die  Schmelzkammer  ertolgt  selbsttatig  bei  jedem  Hub  und  die  Grosse  der  Fbllrnenge  kann  geregeU  werden^  D, 
Formschliessung  erlolg,  enter  Niede, druck,  das  Zusammenpressen  beider  Formentei  e wahrend  der  Emsprdzung 
druck.  Der  Einschdtteil  der  Schmelzkammer  und  die  Form  werden  mit  Wasser  gekuhlt. 

Der  Pressenrahmen  aus  Stahlguss  bilde,  mi,  dem  SchliesszVlinder  und  dem  bpritzzylinder  eine  geschlossene  Ko'»Juk,'on  ""J 
tragt  die  Schmelzkammer.  Aul  seiner  Ruckse'de  ist  der  Fulltrichter  mil  der  selbsttatigen  Fullvorr ichtung  be,eSt‘gt'  °er  Rah^ 
ill  zum  Anbringen  des  Fasten  Formen, e.les,  des  Auswerlers,  sowie  des  Kernziehers  (dr  die  m„  Gewmde  versehenen  Kerne 
Hnqerichtet  und  ruht  aut  einem  gusseisernen  Stander 

Der  Sehliesskolben  beweg,  sich  in  einem  waagerechlen  Zylinder  aul  der  linken  Seile  des  Rahmens  und  is,  mi,  einem  Kop, 
/um  Anbringen  des  bewegiichen  Formenteiles  versehen. 

Der  Spri.zko.ben  bewegt  sich  in  dem  senkrech.en  Sprilzzylinder  im  Oberlei,  des  Rahmens.  Von  seiner  Bewegung  wird  die 
Funk, ion  der  selbsttatigen  Fullvorrichtung  abgeleitet.  Aul  dem  Spritzkolben  isl  ein  auswechselbarer  gehartele,  Dorn  an^ 
geschraubl.  welcher  bed  .edem  Hub  in  die  Schmelzkammer  hinein.Shrt  und  die  Masse  durch  erne  Duse  m d,e  Formhohlung 

einpresst. 

Die  Schmelzkammer  wird  mi.tels  auswechselbarer  Widers.andskorper  beheizl.  Ihre  Konstruklion  ermoglich.  auch  die  Ver- 
.frbeZg  voTTob  zermalm.em  Ablallmalerial.  welches  gleichrndssig  und  vollstdndig  durchgewarm,  w,rd.  D,e  Kammer  kann 

jeicht  ausgewechseit  werden. 

, , - uQL0i  Vier  ventil-Verteiler,  welcher  so  eingestelit  1st,  dass  die 

Die  bZZZI  eTl ;lr  ZlZ^ssT;:  erlo,gen  kann.  In  de/m  Verteiler  isl  das  Regelvenli,  der  Spritzkolbengescbwindig- 
keif  untergebracht. 

Die  Warme-RegelvorricMung  bes.eh,  aus  einem  an  der  Schmelzkammer  angebrachlen  Thermostat  und  einem  Quecksilber- 
Relais. 

Der  AnFrieb.  Fdr  den  Antrieb  einer  Presse  Llr  1245  genug,  ein  Zweidruck-Aggrega,  Model!  RP  1 Das  grossere  Aggrega, 
RP  6 kann  bis  5 Pressen  dieser  Type  antreiben. 

NormalzubeFibr  : Schmelzkammer,  T hermostat.  einFacbes  Quecksilber-Relais,  3 Satz  Ersatzpackungen,  1 SaFz  Bedienungs 
schlussel,  Betriebsanleitung. 

Sonderzubehor:  Wei, ere  Schmelzkammern,  Formen  nach  den  eingesandten  Zeichnungen  oder  Moslem.  Spritzkolben  und  z, 
gehorige  BOchsen  0 45,  35,  30  und  25  mm  liir  verschiedene  Spntzdrucke. 

Wir  sind  bereit,  die  Formen  nach  Einsendung  von  Zeichnungen  oder  Mustern  in  unserem  Werke  anzufertigen. 

Mi,  der  Presse  is,  das  Antriebsaggregat  und  die  Rohrleitung  zwischen  Aggregat  und  Presse  zu  bestellen.  Bei  Bestellung 
bitten  wir  die  Belriebsspannung  liir  den  Antriebsmotor  und  lur  die  Heizung  anzugeben. 

TECHNISCHE  ANGABEN: 

180  $ 

Schmeizleistung  pro  Stunde . mrJJ  130  . 220 

Formenabmessungen  (senkrecht  x waagerecht)  mm  35 

Hohe  des  testen  Formenteiles  ■ • • *>  42 

Grosste  Presstuckflache  in  der  Form-Trennebene , , 

Ncmmaler  spezitischer  Druck  im  Presstoll  (Polystyren)  . ^ ^ ^ 

Normaler  Durchmesser  des  Spntzkolbens kq  cm2  280,  470,  640,  900 

NA/mtere  mooliche  Driicke  im  rresslott oc  or,  or 

Weitere  Durchmesser  der  Spritzkolben  (Sonderzubehor)  • ' 12 

Heizleistung t 12 

Schliesskraft ^ 4f5 

Spritzkraft  • • mm  130 

Schliesskolbenhub * mm  78 

Spritzkolbenhub  . . . . . - ■ ■ • mm  230 

Grosste  Oftnung  zwischen  den  flatten 150/10 

Hochster  Betriebsdruck  ...  , 480 

Gewicht  der  Maschine  -.;•••*•  C rrn  85x70x  165 

Ftauptabmessungen  der  Maschine  (Lange  x Breite  X Fiohe) ^ 

Gewicht  der  Maschine  mit  seemassiger  Verpackung  ...  ^ ^7 

Raumbedart  der  Kiste  seemassig 
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HYDRAULISCHE  SPRITZPRESSE  FUR  THERMOPLASTICHE  KUNSTSTOFFE  Modell  LTr  1245. 


Auf  dieser  Maschine  werden  durch  Sprifzverfahren  kleine  und  mittelgrosse  Pressfucke  aus  Polystyrenen, 
Polyamiden,  Azetafen  und  anderen  thermoplastischen  Kunststoffen  hergesfelli. 

Ausfiihrung  der  Maschine.  Die  Maschine  isi  in  der  fur  das  Sprifzverfahren  best  bewahrten  Rechtwinkelbauart  ausgefiihrt.  Die 
Formschliessung  erfolgf  waagerecht,  das  Einsprifzen  der  Masse  senkrechf  und  zwar  in  der  Trennebene  zwischen  den  beiden 
Formenteilen.  Der  thermoplasfische  Presstoff  wird  in  einer  elekfrisch  beheizfen  Schmelzkammer  geschmolzen,  deren  Temperafur 
mit  Hilfe  von  einem  Thermostat  auf  dern  notigen  Grade  gehalten  wird.  Das  Abmessen  der  Presstoffmenge  aus  dem  Fiill- 
trichter  in  die  Schmelzkammer  erfolgt  selbsttatig  bei  jedem  Hub  und  die  Grosse  der  Fullmenge  kann  geregelt  werden.  Die 
Formschliessung  erfolgt  unter  Niederdruck,  das  Zusammenpressen  beider  Formenteile  wahrend  der  Einspritzung  mit  Hoch- 
druck.  Der  Einschiitteil  der  Schmelzkammer  und  die  Form  werden  mit  Wasser  gekuhlt. 

Der  Pressenrahmen  aus  Stahlguss  bildet  mit  dem  Schliesszylinder  und  dem  Sprifzzylinder  eine  geschlossene  Konstruktion  und 
tragt  die  Schmelzkammer.  Auf  seiner  Riickseite  ist  der  Fulltrichter  mit  der  selbsttatigen  Fullvorrichtung  befestigt.  Der  Rahmen 
ist  zum  Anbringen  des  festen  Formenteiles,  des  Auswerfers,  sowie  des  Kernziehers  fur  die  mit  Gewinde  versehenen  Kerne 
eingerichtet  und  ruht  auf  einem  gusseisernen  Stander. 

Der  Schliesskolben  bewegt  sich  in  einem  waagerechten  Zylinder  auf  der  linken  Seite  des  Rahmens  und  ist  mit  einem  Kopf 
zum  Anbringen  des  beweglichen  Formenteiles  versehen. 

Der  Spritzkolben  bewegt  sich  in  dem  senkrechten  Sprifzzylinder  im  Oberteil  des  Rahmens.  Von  seiner  Bewegung  wird  die 
Funktion  der  selbsttatigen  Fullvorrichtung  abgeleifet.  Auf  dem  Spritzkolben  ist  ein  auswechselbarer,  geharfeter  Dorn  an- 
geschraubt,  welcher  bei  jedem  Hub  in  die  Schmelzkammer  hineinfahrt  und  die  Masse  durch  eine  Duse  in  die  Formhohlung 
einpresst. 

Die  Schmelzkammer  wird  mitteis  auswechselbarer  Widerstandskorper  beheizt.  Ihre  Konstruktion  ermoglicht  auch  die  Ver- 
arbeitung  von  grob  zermalmtem  Abfallmaterial,  welches  gleichmassig  und  vollstandig  durchgewarmt  wird.  Die  Kammer  kann 
leicht  ausgewechselt  werden. 

Die  Sleuerung  besorgt  ein  durch  einen  einzigen  Hebei  betafigter  Vierventil-Verteiler,  welcher  so  eingestellt  ist,  dass  die 
Einspritzung  erst  nach  der  Formschliessung  erfolgen  kann.  In  dem  Verteiler  ist  das  Regelventil  der  Spritzkolbengeschwindig- 
keit  untergebracht. 

Die  Warme-Regefvorrichfung  besteht  aus  einem  an  der  Schmelzkammer  angebrachten  Thermostat  und  einem  Quecksilber- 
Relais. 

Der  Anfrieb.  Fur  den  Anfrieb  einer  Presse  LTr  1245  geniigt  ein  Zweidruck-Aggregat  Modell  RP  1.  Das  grossere  Aggregat 
RP  6 kann  bis  5 Pressen  dieser  Type  antreiben. 

Normalzubehor  : Schmelzkammer,  Thermostat,  einfaches  Quecksilber-Relais,  3 Satz  Ersatzpackungen,  1 Satz  Bedienungs- 
schliissel,  Betriebsanleitung. 

Sonderzubehor:  Weitere  Schmelzkammern,  Formen  nach  den  eingesandten  Zeichnungen  oder  Mustern,  Spritzkolben  und  zu- 
gehorige  Biichsen  0 45,  35,  30  und  25  mm  fur  verschiedene  Spritzdrucke. 

Wir  sind  bereit,  die  Formen  nach  Einsendung  von  Zeichnungen  oder  Mustern  in  unserem  Werke  anzuferfigen. 

Mit  der  Presse  ist  das  Anfriebsaggregat  und  die  Rohrleitung  zwischen  Aggregat  und  Presse  zu  bestellen.  — Bei  Bestellung 
bitten  wir  die  Betriebsspannung  fur  den  Antriebsmotor  und  fur  die  Heizung  anzugeben. 


TECHNISCHE  ANGABEN: 


Grossfe  Spritzmenge  pro  Hub 

g 

35 

Anzahl  der  Niedergange  in  der  Stunde  (von  der  Art  des  Pressfuckes  abhangig) 

180- 

-300 

Schmelzleistung  pro  Stunde 

Lg 

3,5 

Formenabmessungen  (senkrecht  x waagerecht)  . . 

mm 

130  x 

220 

Hohe  des  testen  Formenteiles 

mm 

35 

Grosste  Presstuckflache  in  der  Form-Trennebene  ... 

cma 

42 

Normaler  spezifischer  Druck  im  Presstoft  (Polystyren) 

kg/cm2 

360 

Normaler  Durchmesser  des  Spritzkolbens 

mm 

40 

Weitere  mogliche  Driicke  im  Presstoff 

kg/cm2 

280, 

470, 

640, 

900 

Weitere  Durchmesser  der  Spritzkolben  (Sonderzubehor) 

mm 

45, 

35, 

30, 

25 

Heizleistung 

kW 

1 ,2 

Schliesskraft 

t 

12 

Spritzkraft 

t 

4,5 

Schliesskolbenhub 

mm 

130 

Spritzkolbenhub 

mm 

78 

Grosste  Offnung  zwischen  den  Platten 

mm 

230 

Hochster  Betriebsdruck  

Atu. 

150/10 

Gewicht  der  Maschine . . 

kg 

480 

Hauptabmessungen  der  Maschine  (Lange  X Breite  X Hohe) 

cm 

85  x 70  x 

165 

Gewicht  der  Maschine  mit  seemassiger  Verpackung 

kg 

625 

Raumbedarf  der  Kiste  seemassig 

m:{ 

1,7 
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TOURS  UNIVERSELS 


Ces  tours  conviennenl;  particulierement  pour  les  travaux  demandant  un  fini  et  une  precision  irrepro- 
enables.  Grace  a leur  leur  gamme  de  vitesses  et  d avances  tres  etendue  ils  permettent  d'usiner  dans  de  bonnes  con- 
ditions d economie  les  metaux  de  toutes  natures  dans  la  production  individuelle  et  en  grande  serie. 

LA  BROCHE  est  montee  sur  paliers  lisses  de  precision  a rattrapage  de  jeu.  Les  portees  de  la  broche  sont  rectifies 
et  rodees.  La  poussee  axiale  dans  les  deux  sens  est  recue  par  butees  d bides.  Pour  les  vitesses  basses  le  mouvement 
■?st  transmis  par  I intermediaire  d un  barnais,  les  vitesses  elevees  etant  realisees  a la  volee.  La  poulie  de  la  broche  est 
uortee  par  des  rouiements  independants  de  la  broche  ce  qui  evite  a cette  derniere  de  subir  les  effets  de  la  tension 
et  des  vibrations  et  lui  donne  une  grande  douceur  de  roulement. 


LA  GAMME  DE  VITESSES  de  la  broche  setend  de  1 4 d 2800  tours  min.,  en  21  etages  ce  qui  permet  d'utiliser  ces 

lours  dans  des  conditions  d'economie  interessantes  pour  I’usinage  des  metaux  les  plus  divers  depuis  les  metaux  legers 

jusqu'aux  aciers  de  haute  resistance.  Les  differentes  vitesses  de  la  broche  sont  obtenues  par  la  simple  monoeuvre  d’un 
volant  commandant  les  baladeurs  de  la  bolte  de  vitesses.  Pour  les  vitesses  inferieures  a 355  t/min.  la  marche  est  au 
harnais.  Le  moteur  de  8 CV  est  monte  directement  sur  la  boTte  de  vitesses.  Le  renversement  du  sens  de  rotation  et 

le  freinaqe  de  la  broche  se  font  par  le  moteur.  Graissage  et  refroidissement  des  paliers  de  la  poupee  par  circulation 

d hui le.  L huile  est  fournie  par  une  pompe  electrique  placee  dans  le  pied  gauche  de  la  machine. 


LA  BOITE  NORTON  permet  d obtenir  les  avances  de  0.02  d 5.6  mm  par  tour  de  broche  et  tous  les  pas  de 

filetaqe  usuels  metriques,  en  pouces, 
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les  fusibles.  Le  demarrage  et  le  renversement  du  sens  de 
marche  du  moteur  sont  operes  par  une  manette  situee  sur 
la  droite  du  tablier. 

ACCESOIRES  NORMAUX  : moteur  avec  equipement 
electrique  et  courroies,  arrosage  avec  pompe  et  tuyauterie, 
plateau  a toe,  contre-plateau,  lunette  fixe,  lunette  a suivre, 
2 pointes  au  cone  Morse  3,  douille  de  reduction,  porte-outil, 
2 butees  pour  avance  longitudinale,  2 butees  pour  avance 
transversale,  jeu  de  clefs,  instructions  de  service. 

ACCESSOIRES  SPECIAUX  : mandrin  universel  diam. 

1 65  mm,  plateau  de  montage  pour  mandrin  universel,  tete 
revolver  a 4 outils,  appareil  a tourner  conique,  indicateur 
de  filetage,  1 butee  micrometrique  pour  avance  longitudi- 
nale, 2 butees  micrometriques  pour  avance  transversale,  dis- 
positif  de  serrage  en  pinces  au  cboix  diam.  2 — 25  mm, 
porte-pince  avec  5 pinces  a ecbelle  concentrique  diam. 
20  64  mm,  porte-pince  avec  5 pinces  a entonnoirs  con- 

centrigues  diam.  35  — 80  mm,  pointe  tournante  a rouleaux, 
equerre  de  montage,  chariot  arriere  mandrins  porte-forets, 
eclairage  individuel. 


Lunette  fixe  et  lunette  a suivre 


DIMENSIONS  PRINCIPALS 


Diametre  admis  au-dessus  du  banc 

Longueur  admise  en  utilisant  l appareil  a tourner  conique 

Diametre  admis  au-dessus  du  chariot 

Alesage  de  la  broche 

Cone  de  la  broche 

Cone  des  pointes 

Nez  de  la  b oche 

Diametre  admis  en  lunette  fixe 

Diametre  admis  en  lunette  a suivre 

Largeur  du  banc 

Diametre  du  plateau 

Diametre  du  plateau  d'entralnement 

Diametre  du  mandrin 

Dimensions  de  la  tete-revolver  <>  inter.  / O exter. 
Section  max.  de  I outil 

Course  du  fourreau  de  la  contre-pointe 
Poids  max.  de  la  piece  a usiner 

Nombre  de  tours  de  la  broche;  21  etages  allant  de 
Avances  : longitudinales 
transversales 
Pas  de  la  vis-mere 
Filets:  metriques 

en  pouces,  nombre  des  pas  au  pouce 


metrigue  No. 
Morse  No. 


M 68 
100 
100 
340 
320 
220 
165 

<>  80  / O 125 
O 22 
120 
300 
14  a 2800 
0,02  — 5,6 
0,01—2,8 
4 pas  au  1 " 
0,2  — 140 
1/5—140 
0,25  — 70 
1—224 
2800 


puissance 
la  commande  d 
vitesse 


Moteur 


la  pompe 


2800 

0,17 

1250 

3020 

1850 

1950 

2200 

5,5 


puissance 


1000 

2720 

1750 

1850 

2100 


750 

2520 

1700 

1800 

2050 

4,5 


line:  avec  accessoires  normaux 
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Machine  de  precision  & grand  rendcment,  pour  a production  economique  de  pieces  isoldes  et  on  sdrie. 
Elle  est  destinde  aux  travaux  de  peerage  - fraisage  ~ flletago  - aldsage  et  surfajage  sur  pidces  dont  on 
exige  de  hautes  qualicds  de  fini  et  de  precision. 

Ses  qualitds  essentielles  sent  les  suivantes:  

Rendement  eleve  • 

Grande  gamme  de  vitesses  de  rotation  et  d'avances 
Emploi  d’outils  en  carbure 

Marche  douce,  meme  aux  plus  grandes  vitesses  de  la  broche 

Conduite  trds  aisde  ...  ,1. 
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CHARIOT  PORTE-BROCHE.  L’ensemble  des  mecanismes  de  la  commando  principal,  des  avances  et 
des  deplacements  rapides,  est  enferme  dans  !e  chariot  porte-broche  qui  forme  un  carter  ferme. 
La  broche  soigneusement  rectifiee  et  le  plateau  de  surface  tournent  sur  paliers  de  precision  re- 
glables.  L’echauffement  des  paliers  est  minime,  meme  aux  regimes  les  plus  rapides. 

LA  TABLE  possede  les  avances  automatiques  croisees  et  circulate,  Le  reglage  et  le  biocage  exacts 
de  la  table  sont  assures  dans  quatre  positions  a 90"  I’une  de  i’autre.  Aucune  flexion  de  la  table  ne 
peut  se  produire,  meme  dans  les  positions  extremes.  La  table  porte  des  rainures  en  forme  de  T, 
usinees  avec  precision  pour  la  fixation  des  pieces. 

LE  CHARIOT  a SURFACER  sert  a dresser  les  brides,  flasques  et  autres  pieces  analogues;  il  comporte 
le  deplacement  rapide  et  les  avances  de  travail  selon  la  meme  progression  que  la  broche.  Le  chariot 
peut  travailler  independamment  ou  simultanement  avec  la  broche,  a la  meme  vitesse  de  rotation  ou 
a des  vitesses  differentes.  f 

Le  declenchement  automatique  de  I’avance  de  travail  et  du  deplacement  rapide  est  assure  par  butees 
reglables.  f 

LE  PLATEAU  a SURFACER  est  cale  sur  le  fourreau,  ce  qui  donne  de  bons  resultats,  surtout  lorsque 
{’on  travaille  avec  le  chariot  a surfacer  et  en  employant  les  tetes  a lames  raportees. 

LE  BANC  coule  d’une  piece  avec  la  base  du  montant:,  possfcde  de  larges  glissieres  planes  rectifiees. 

LE  MONTANT  solidement  fixe  sur  le  banc,  comporte  des  glissieres  verticals,  pour  le  chariot  porte- 
broche,  rectifiees  avec  precision.  La  glissifcre  droite  a ete  pr£vue  particulierement  large  pour  absorber 
la  pression  s’exerqant  sur  le  montant,  pendant  le  travail,  ce  qui  garantit  un  guidage  parfait,  meme 
apres  un  long  service. 

LUNETTE.  El  le  sert  a supporter  les  barres  d’alesage  de  grande  longueur.  Le  deplacement  longitudinal 
du  montant  de  lunette  et  te  reglage  en  hauteur  de  la  lunette  se  font  a la  main.au  moyen  d’une 
manivelle.  Le  reglage  micrometrique  du  palier  est  assure  par  un  volant. 

LE  GRAISSAGE  des  paliers  et  des  engrenages  du  chariot  porte-broche  est  assure  par  une  pompe 
a engrenages. 

FONCTIONNEMENT  de  la  MACHINE.  Le  moteur  est  manoeuvre  par  boutons-poussoirs.  De  plus, 
il  est  prevu  sur  le  chariot  porte-broche,  des  boutons-poussoirs  permettant  de  faire  tourner  la  broche 
ou  le  plateau  a surfacer  d’une  fraction  de  tour  seulement  pour  le  reglage  de  la  machine.  Une  lampe- 
temoin  s’allume  sur  le  tableau  de  commande,  d&s  que  le  moteur  est  mis  en  circuit. 

Un  selecteur  a cad  ran  per  met  de  choisir  la  vitesse  et  I’ avarice  desirees.  Un  bouton-poussoir  comman- 
de le  servo-moteu r qui  assure  automatiquement  i’enclenchement.  La  preselection  des  vitesses  ou 
des  avances  peut  se  faire  avec  la  machine  en  marche  ou  a I’arret. 

Un  volant  a main  centralise  au  poste  de  conduite,  toutes  les  commandes;  il  permet  d’operer  avec 
facilite  et  rapidite,  les  mouvements  suivants: 
avances  fortes  et  fines  de  la  broche, 
deplacement  vertical  du  chariot  porte-broche, 
mouvements  croises  et  circulaire  de  la  table, 
avances  fortes  et  fines  du  chariot  a surfacer. 

Le  deplacement  rapide  etant  embraye,  il  verrouille  automatiquement  le  volant  a main. 

Le  deplacement  rapide  est  independant  de  la  vitesse  de  rotation  de  la  broche  ou  du  plateau  a surfacer. 
II  s’effectue  toujours  dans  le  sens  oppose  a I’avance. 

Le  debrayage  automatique  etant  effectue,  i’on  peut  immediatement  actionner  le  deplacement  rapide. 

Le  debrayage  automatique  des  avances  dans  les  deux  sens  est  prevu  pour: 

I’avance  axiale  de  la  broche, 

I’avance  verticale  du  chariot  porte-broche, 

I’avance  longitudinale  et  transversale  de  la  table. 

Un  embrayage  a friction,  interpose  entre  le  moteur  et  les  engrenages,  protege  la  machine  contre  toute 
surcharge. 
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CHARIOT  PORTE-BROCHE.  L’ensembie  des  mecanismes  de  la  commande  principale,  des  avances  et 
des  deplacements  rapides,  est  enferme  dans  ie  chariot  porte-broche  qui  forme  un  carter  ferme. 
La  broche  soigneusement  rectifiee  et  le  plateau  de  surfagage  tournent  sur  paliers  de  precision  re- 
glables.  L’echauffement  des  paliers  est  minime,  meme  aux  regimes  les  plus  rapides. 

LA  TABLE  possfcde  les  avances  automatiques  croisees  et  circulaire.  Le  reglage  et  le  blocage  exacts 
de  la  table  sont  assures  dans  quatre  positions  a 90y  I’une  de  I’autre.  Aucune  flexion  de  la  table  ne 
peut  se  produire,  meme  dans  les  positions  extremes.  La  table  porte  des  rainures  en  forme  de  T, 
usinees  avec  precision  pour  la  fixation  des  pieces. 

LE  CHARIOT  a SURFACER  sert  a dresser  les  brides,  flasques  et  autres  pieces  analogues;  il  comporte 
le  deplacement  rapide  et  les  avances  de  travail  selon  la  meme  progression  que  la  broche.  Le  chariot 
peut  travailler  independamment  ou  simultanement  avec  la  broche,  a (a  meme  vitesse  de  rotation  ou 
a des  vitesses  differentes. 

Le  decienchement  automatlque  de  Tavance  de  travail  et  du  deplacement  rapide  est  assure  par  butees 
reglables. 

LE  PLATEAU  * SURFACER  est  cale  sur  le  fourreau,  ce  qui  donne  de  bons  resultats,  surtout  lorsque 
Ton  travaille  avec  le  chariot  a surfacer  et  en  empioyant  les  tetes  a lames  raportees. 

LE  BANC  coule  d'une  piece  avec  la  base  du  montant,  possfede  de  larges  glissi feres  planes  rectifies. 

LE  MONTANT  solidement  fixe  sur  le  banc,  comporte  des  glissikres  verticales,  pour  le  chariot  porte- 
broche,  rectifies  avec  precision.  La  gli$st£re  droite  a ete  pr^vue  particuli£rement  large  pour  absorber 
la  pression  s’exer^ant  sur  !e  montant,  pendant  le  travail,  ce  qui  garantit  un  guidage  parfait,  meme 
apres  un  long  service. 

LUNETTE.  El  le  sert  a supporter  les  barres  d'alesage  de  grande  fongueur.  Le  deplacement  longitudinal 
du  montant  de  lunette  et  le  reglage  en  hauteur  de  la  lunette  se  font  a la  main,  au  moyen  d’une 
manivelfe.  Le  reglage  microm4trique  du  palier  est  assure  par  un  volant. 

LE  GRAISSAGE  des  paliers  et  des  engrenages  du  chariot  porte-broche  est  assure  par  une  pompe 
a engrenages. 

FONCTIONNEMENT  de  la  MACHINE.  Le  moteur  est  manoeuvre  par  boutons-poussoirs.  De  plus, 
il  est  prevu  sur  le  chariot  porte-broche,  des  boutons-poussoirs  permettant  de  faire  tourner  la  broche 
ou  le  plateau  a surfacer  d’une  fraction  de  tour  seulement  pour  le  reglage  de  la  machine.  Une  iampe- 
temoin  s’aliume  sur  le  tableau  de  commande,  d&s  que  le  moteur  est  mis  en  circuit. 

Un  selecteur  a cadran  permet  de  choisir  la  vitesse  et  I’avance  desirees.  Un  bouton-poussoir  comman- 
de le  servo-moteur  qui  assure  automatiquement  I'enclenchement.  La  preselection  des  vitesses  ou 
des  avances  peut  se  faire  avec  la  machine  en  marche  ou  a I’arret. 

Un  volant  a main  centralise  au  poste  de  conduite,  toutes  les  commandes;  il  permet  d’operer  avec 
facilite  et  rapidite,  les  mouvements  suivants: 
avances  fortes  et  fines  de  la  broche, 
ddplacement  vertical  du  chariot  porte-broche, 
mouvements  croises  et  circulaire  de  la  table, 
avances  fortes  et  fines  du  chariot  a surfacer. 

Le  deplacement  rapide  £tant  embraye,  il  verrouiile  automatiquement  le  volant  a main. 

Le  deplacement  rapide  est  ind^pendant  de  la  vitesse  de  rotation  de  la  broche  ou  du  plateau  a surfacer. 

II  s’effectue  toujours  dans  le  sens  oppose  a Pavance. 

Le  debrayage  automatique  etant  effectu£,  Ton  peut  immddiatement  actionner  le  deplacement  rapide. 

Le  debrayage  automatique  des  avances  dans  les  deux  sens  est  prdvu  pour: 

I’avance  axiale  de  la  broche, 

I’avance  verticale  du  chariot  porte-broche, 

I’avance  longitudinale  et  transversale  de  la  table. 

Un  embrayage  a friction,  interpose  entre  le  moteur  et  les  engrenages,  protege  la  machine  contre  toute 
surcharge. 
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MACHINE  a 


ALESER  HORIIONTALE  »PLAUERT«  Md. 


H80 


line  de  precision  a grand  “r  P‘S“S  d°"1 

qualites  essentielles  sont  les  sui /antes. 

Rendement  eleve  rotati0n  et  d'avances 

Grande  gam  me  de  vitesses 

Emploi  d’outils  en  carbure  , des  y)tesses  de  la  broche 

Marche  douce,  meme  aux  plus  granges 

Conduite  trfes  aisee 


Approved  ForRejease  200miil6rjaAIRR^8|4^<3EH(Hfi®X@^5AV-% 
*i iFDS  rEUNIS  DE  CONSTRUCiiwr. 

:IIERS  KtV"l  «BliHA.TCHtCOSlOVAGUlE 


A 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270|001-9 


j n I 


? g g ? 

= -H.  <£■  S- 


3 3 2»  T ? 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


o = 2 

5“  tx.  rt 


(D  11  13  11 

-03  rt  rt  "rt 
O-^—CL 
£ 03  3 

mu  . -o 

- & 03  — 


E _u 

<u  XI 


o'  I 


EEEEEE 


O ^ 

> QJ 

~ (5 


E Z E E E £ E 


cr  a 

'03 


GO 


© 

41 


=3  rt 


<U  E 


<U  — 

cr  > 


o -o 

c 

..  O 

© u 


re 

£ 


..  03  “C3 

■—  “o  cu  — v,  o 

£ ~ 2 S (y  t!  rt  ~ 

^U-C  >rt  D-  <U  <u 

E XP 


O 

a 


03 


O c 


. a 


rt 


<u 


a> 


».  -o  x- 

*0  -«  X 


cl  go  : 

g 'CD 

O a) 

U u 

Q '3 

ae  Eo 

O 

O g- 

Z -o 

< ■ 

H-  ^ 

w « 


.2" -5  <13  ~ "g  J2  <y 

S .2-  3P  So  o | -g-  | 

s s «,  « i - ■»  s 

- C 4)  M .,rtcJQ- 

O f ^ ^ a 

3 3 ~ ^ L>  03  ^ 

Urttfs_p.if2>u 

*->  2 3 rt  rt  c 

o£9c3-°*£:./,rt 

E 03  rt  03  . C 

..  £ "* 


51 

CL.  ‘ 


= - £: 

X 8 -S 


. GO  o 
tl  $ ‘=3  „ 
o ‘<i3  o e 

Q-  -3  *-* 

CL  * 


Q-  C 

£ 


o 

£ 

ET  “o  .9j  •■= 


<13  i 


<u  i3 


03 


03 


=5  <o 


m X3 


« a*  <u 

2 7 £ 


— - _ . o'  g«  a.  S r S 

o “ * XI  =>  3 E - 

21  u>  in  crrtE|/>-c,m 
2 03  't:  -r;  — o <u  u 

«»^uJ‘2£rt<u=jE” 

rv»  Q-  — E~  -m  ' — " -a  | JE 

o & 2 ^ l l J s « 2 

</>  £ IU  2 C i-  3 S g 

S|,81S-8«£-sI 

u < 


< 

Q_ 


u 

z 


o' 

CL 


=> 

o 


C S 


3 -® 


l-  “D 

||  : E 

; tj  a.  -o 


s_  -O  J=.  -O 

•J  C -Q  rt 

o <3  *-■ 


-dEE 
S « E ■ 


O' 
LU 
I — 

u 

< 

OL 

< 

u 


E >2  2 3 E ± 
.d  p « « .2  0 
Q Ql  Q Q O U 


e c 
3 o 

L>  U 


I 


o 

o 

o 


I I 

I (S  fj  pj 


OOOOO- 
0 0 0^0. 
vO  vD  O T 


E E~  £ E E E £ E E E 

e e e £ e vrrfr 

: E E £ E E 


- o - ^ 


CO 

D 

U 

X 

UJ 


z 

LU 

o 

< 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-OOB1|5R005600270001-9 


MACHINES 
A PERCER 

TYPE  VOLMAN 


MACHINES-OUTILS.  ENTREPRISE  RATIONALE 
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MACHINES  A PERCER 

' Dolman  tyfied 


V-30 

V-40 

V-50 


Qamme  de  MeAAeA  etendue . ^bebzaijage  aut&malique 
en  pzafomleuz  danS  leA  deuse  AenA . cPzaiondenz  de 
peerage  zeglable.  Smbzagage  d diAqueA  pout  la 
mazeije  d dzoite  el  d gauefre. 


La  poupee  porle-broche  est  attaquee  par  mateur  electrique  a I aide  de  courroies  trapezo'idales.  Son 
carter  est  completement  clos  et  renferme  le  train  d'engrenage  ainsi  qu'un  embrayage  a disques  pour  le  ren- 
versement  du  sens  de  marche.  Les  variations  de  vitesse  sont  obtenues  au  moyen  d*un  ievier  unique  par  com- 
mutation de  poles  dun  moteur  a deux  vitesses  et  par  pignons  baladeurs. 

La  broche  porte-foret  est  entrafnee  par  une  douille  cannelee.  Elle  est  munie  d une  tete  au  cone  Morse. 

La  bofte  des  avances  est  deplorable  verticalemerit  sur  les  glissieres  du  montant.  L avance  s effectue  soit 
a la  main,  soit  automatiquement  avec  declenchement  automatique  sur  butee.  La  profondeur  de  pergage  exacte 
est  reglable  suivant  une  echelle  graduee.  Les  avances  sont  donnees  par  deux  manettes.  Le  deplacernent  ver- 
tical de  la  boTte  des  avances  se  fait  a la  main  par  manivelle,  pour  le  type  V-50  il  est  mecanique. 

La  table  est  de  forme  carree.  Elle  est  munie  de  rainures  de  fixation  et  d une  gouttiere  pour  recueillir  le 
liquide  d’arrosage.  Son  deplacement  vertical  est  opere  a I aide  d une  manivelle. 

Le  montant  est  en  forme  de  caisson  et  la  plaque-base  est  munie  de  rainures  en  T. 

Arrosage.  Le  liquide  d’arrosage  est  fourni  par  une  electro-pompe  qui  le  puise  dans  un  reservoir  prevu  dans 
la  plaque-base  de  la  machine. 

Accessoires  normaux:  Moteur  220/380  Volts,  50  periodes,  a poles  commutables,  courroies  trapezo'idales, 
capot  protecteur  des  courroies,  electro-pompe,  manivelle  pour  relevage  de  la  table  et  de  la  boTte  des  avances, 
cles  de  service. 

Accessoires  speciaux:  Etau  parallele,  mandrin  a 3 mors,  douilles  de  reduction. 

PRIERE  D'INDIQUER  LA  TENSION  DU  COURANT  DISPONIBLE! 
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a mouvements  croises  a 
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sur  la 
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1 e soit  sur  la  plaque 

-base. 
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L'EXECUTION  DE  LA  MACHINE  SUR  DEMANDE  SPECIALE: 

Q Perceuse  multibroches  en  serie,  avec  bati  et  table  communs. 

• Table  circulate  rotative  avec  dispositif  diviseur. 

• Machine  modele  V-50  avec  une  table  deviable  en  place  d une  normale. 

• Tetes  d’alesaqe  multibroches. 


c/)lmeti4ionA  pzmcdpaleA : 


V— 30 

V— 40 

V— 50 

Capacite  de  perqage  dans  l acier/dans  la  fonte 

mm 

30/40 

40/50 

50/60 

Course  de  la  broche 

mm 

220 

240 

265 

Diam.  de  la  broche 

mm 

28/33 

36/42 

46/53 

Cone  de  la  broche 

Morse 

4 

4 

5 

Surface  utile  de  la  table 

mm 

320  x 400 

450  x 450 

500  x 500 

Surface  utile  de  la  plaque-base 

rum 

500 x 600 

540  x 660 

560  x 740 

Distance  max./min.  entre  le  nez 

de  la  broche  et  la  table 

570/150 

650/150 

700/235 

Distance  max.  entre  le  nez  de  la  broche  et  la  plaque-base 

mm 

1020 

1120 

1160 

Distance  de  Eaxe  de  Ic  broche  et  la  glissiere  du  montant 

mm 

320 

375 

420 

Deplacement  vertical  de  la  poupee  porte-broche 

mm 

300 

300 

350 

Table  a mouvements  croises  : 

Surface  utile  de  la  table 

mm 

320  x 500 

350  x 600 

400  x 700 

Distance  max.  entre  le  nez  de  la  broche  et  la  table 

mm 

600 

670 

650 

Distance  max.  entre  le  nez  de  la  broche  et  la  tab  e 

fixee  sur  la  plaque-base 

mm 

620 

680 

610 

Course  longitudinale  de  la  table 

mm 

400 

400 

400 

Course  transversale  de  la  table 

mm 

300 

300 

300 

Nombre  des  vitesses  de  la  broche 

12 

12 

12 

Gamme  des  vitesses  de  la  broche 

t/min. 

60-1200 

48—950 

37—760 

Avances : 3 avances 

mm  t 

0,12—0,40 

4 avances 

mm/t 

0,12—0,80 

6 avances 

rnm  t 

0,12-1,25 

Moteur  principal:  vitesse 

t/min. 

1400/2800 

1400/2800 

1400/2800 

puissance 

cv 

2 3 

3/4 

4/5,5 

Encombrement  en  plan  de  la  machine 

mm 

650  x 1120 

690  x 1260 

720  x 1380 

Poids  de  la  machine : avec  accesoires  normaux 

kg 

975 

1400 

1850 

avec  emballage 

kg 

1075 

1500 

1970 

avec  emballage  maritime 

kq 

1295 

1740 

2270 

Volume  de  la  caisse 

m' 

2,7 

3,4 

4,4 

cAgent  excla&it 

Or  m 


FISK  KJS 
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MESSDRAHTE 

ZUR  GEWINDEKONTROLLE 


KOYO 

Handels- Aktiengesel Ischaft  fur  Erzeugnisse  und  Rohstoffe  der  Metallwaren - 

und  Maschinenindustrie 

UNTERNEHMEN  II,  Vaclavske  nam.  54-56,  Palast  Fenix,  PRAHA  II 
Erzeuger:  ZBROJOVKA  BRNO,  Nationalunternehmen 
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MeBdrahte  fur  AuBengewinde 

Das  Messen  des  Fiankendurchmessers  von  AuBengewinden  an  Lehren  und  Er-  • 
zeugnissen  zwecks  Herstellung  des  genauen  Passens  sowie  Gewahrleistung  der 
Ersatzmoglichkeit  wird  mit  Beniitzung  von  MeBdrahten  am  verlaBlichsten  durch- 
getuhrt.  Die  MeBeinriohtung  besteht  aus  einem  Satz,  d.  i.  3 Stuck  MeBdrahte, 
einem  Prazisionsmikrometer  mit  Tastflachen  von  etwa  8 mm  Durchmesser,  einem 
Mikrometerstander  und  einem  Mefidrahtehalter  mit  Schenkel  (Bild  1). 

Eine  Garnitur  von  21  Satz  MeBdrahte  (Bild  2)  ermoglicht  das  Prufen  aller 
metrischen  sowie  Whitworthschen  Gewinde  laut  nachstehenden  fabellen. 


MeBanweisung 

Der  Gewindeteil  wird  zwischen  die  Tastflachen  des  Mikrometers  eingelegt, 
so  daB  die  Gewindeflanken  von  den  MeBdrahten  an  beiden  Seiten  beruhrt 
werden.  (Siehe  Bild  3.)  Nachher  wird  die  Mikrometerschraube  fein  zugezogen 
und  der  bemessene  Wert  an  der  MeBtrommel  direkt  abgelesen. 

Die  MeBdrahte  werden  aus  bestem  veredelten  Stahl  erzeugt,  geschliffen  und 
poliert  und  weisen  einen  Genauigkeitsgrad  von  + 0,0005  auf. 


Bild  3. 
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Meftwerte  „P"  werden  auf  Grund  der  nachstehenden  Formel  berechnet: 

P Doi?,(U  ' ) 


1 


? • cotg  p - K.  - K 


y 


K, 


t . Do 


cos2  • cotgp  0,07599  (metrisches  Gewinde) 


S v •/  •;  _ s 

K i — 0 ' ( ";r  q~ 0 ' cos  2 co*^  2 0,C8632  (Whitw.  Gewinde) 

K,  0.004;t  J ^ (Bochmann  ~ Formel) 

D auBerer  Durchmesser  des  Gewindes  in  mm 
Do  Flankendurchmesser  des  Gewindes  in  mm 

5 Gewindesteigung  in  mm 

« Fiankenwinke!  des  Gewindes 

^ Durchmesser  des  MeBdrahtes  in  mm 

Kt  Korrektion  fur  Flankendurchmesser  in  mm 

K,  Korrektion  fur  die  Formveranderung  der  MeBdrahte  durch  den  MeBdruck 
,.K"  in  mm 

K MeBdruck  in  kq 

IS  V 

X Hilfswerl  ( 1 - - cotg 

sin 

2 

x 5 — 0,866025  S (metrische  Gewinde) 

x 5,1657  6 — 0,96049  S (Whithworthsche  Gewinde) 

Werle  K;>  fur  MeBdruck  K 1 kg  — laut  nachstehenden  Tabellen,  konnen 
mit  genugender  Genauigkeit  fur  direkt  proportional  dem  veranderlichen  Druck 
gehalten  werden. 

P Do  x K,  — K> 
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Metrische  Gewinde  der  Reihe  A 


(Das  Messen  von  Flankendurchmessern  der  Gewinde  mit  den  MeOdrahten.) 


o v 2 ! 30 
d ’OT5  | QT3 


© 

0 

CD 

05 

a>  O 

E*>  S 

</>  C 

<D  % 

E 0 

c 

e| 

||!L 

c v 

0 U 

£ 

-CO 

u w 

cnO 

® 0 

<d2:25° 

O - ® 

Q T3  -O 

O'© 

<fi  X5 

O 3 T3  2 : ! 

^ mm 

D mm 

S mm 

P mm 

K,  u 

1 

0,25 

1,133 

4 

0,1 7 

1,2 

0,25 

1,332 

4 

1,4 

0,3 

1,456 

4 

0,22 

1,7 

0,35 

1,831 

3 

2 

0,4 

2,145 

3 

0,25 

2,3 

0,4 

2,444 

3 

2,6 

0,45 

2,789 

3 

0,29 

3 

0,5 

3,113 

3 

0,535 

3,5 

0,6 

3,596 

3 

4 

0,7 

4,305 

3 

0,455 

4,5 

0,75 

4,730 

2 

5 

0,8 

5,153 

2 

0,53  | 

5,5  i 

0,9 

5,727 

2 

0,62 

6 

1 | 

6,346 

2 

7 

1 

7,345 

2 

0,725  ' 

8 

9 

1,25 

1,25 

8,282 
! 9,282 

2 

2 

0,895 

10 

1 ,5 

10,414 

2 

11 

1,5 

11,413 

2 

1,1  1 

12 

V5 

12,650 

2 

1,35 

14 

2 

15,021 

2 

16 

2 

17,021 

2 

18 

2,5 

19,164 

2 

1,65 

20 

2,5 

21,163 

2 

22 

2,5 

| 23,163 

1 

24 

3 

25,606 

1 

2,05 

27 

3 

28,605 

1 

i 30  , 

3,5 

! 30,848 

1 

Wert  Ki>  korrigiert  nach  Mefidruck 
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wird  vom  Werte  „P"  abgezogen. 
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Meftdruck 
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Metrische  Gewinde  der  Reihe  B 


(Das  Messers  von  FI ankendurchmessern  der  Gewinde  mit  den  MeBdrahten.) 


a; 

05 

a>  ~o 

"O 

05  i 

I?!-? 

1 t5 

&S  £ 

j= ~ 

£ a> 
f.O 

So 

a>  ^ -a 

- £ -o 

3 0>  «- 

o aj 

o - 5 

Q TJT2 

Q X5 

CO  T) 

o mm 

0 mrri 

S mm 

P mm 

: K n 

. 

1 

0,2 





— 

1,2 

0,2 

— 

— 

— 

1,4 

0,2 

— 

j 

— 

1,7 

0,2 

— 

— ! 

0,17 

2 

0,25 

2,132 

3 ! 

2,5 

0,25 

2,432 

7 

2,6 

0,35 

2,730 

3 | 

0,22 

5 

0,35 

3,130 

3 i 

5,5 

0,35 

3,630 

3 ; 

/L 

0,5 

4,113 

2 j 

0,29 

4,5 

0,5 

4,612 

2 ! 

5 

0,5 

5,112 

2 

5,5 

0,5 

5,612 

2 | 

0,455 

6 

0,75 

6,230 

2 i 

7 | 

0,75 

7,229 

2 

8 

1 

8,345 

2 | 

9,62 

9 

1 

9,345 

7 j 

10 

1 

10,344 

2 ; 

11 

1 

11,344 

2 i 

12 

1,5 

12,413 

2 j 

14 

1,5 

14,413 

2 i 

15 

1,5 

15,413 

2 i 

0,895 

16 

! 1,5 

16,413 

2 

17 

1 1,5 

17,413 

2 

18  ! 

1 1,5 

18,412 

2 

20  : 

1,5 

20,412 

1 

22  i 

1.5 

22,412 

1 

24 

2 

25,020 

i ! 

25 

2 

26,020 

1 : 

1,55 

26 

2 

27,020 

1 

27 

2 

28,020 

1 l 

28 

2 

29,020 

1 i 

30 

2 

31 ,019 

r k 

"D  "O  O "O  T3 

mm  ID  mm  S mm 


0 :3X5  5 


Wert  K-  kcrriaiert  nach  MeBdruek  wird  vom  Werte  ,.P"  abqezoqen. 
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Metrische  Gewinde  der  Reihe  C 


(Das  Messen  von  Flankendurchmessern  der  Gewinde  mit  den  Meftdrahten.) 


Durchmesser 
des  MeB- 
drahtes 

Durchmesser 
des  Gewindes 

Steigung 
des  Gewindes 

GewindemaB 
Uber  MeB- 
drahte  fur 
MeBdruck 
— 0 kg  i 

Korrektion 
fur  1 kg 
MeBdruck 

Durchmesser 
des  MeB- 
drahtes 

Durchmesser 
des  Gewindes 

Steigung  1 

des  Gewindes! 

GewindemaB 
iiber  MeB- 
drahte  fur 
MeBdruck 

0 kg 

Korrektion 
fur  1 kg 
MeBdruck 

q mm 

D mm 

S mm 

P mm 

K.j  — u. 

r'j  - mm  | 

D mm 

S mm 

P mm 

IC  - 1* 

8 

0,75 

8,229 

2 

45 

2 

46,019 

1 

0,455 

9 

10 

0,75 

0,75 

9,229 

10,229 

2 

2 

1,35 

48 

50 

2 

2 

49.019 

51.019 

1 

1 

11 

0,75 

11,229 

2 

52 

2 

53,019 

1 

1 

| 

12 

1 

1 2,344 

2 

55 

3 

56,603 

1 

14 

1 

14,344 

2 

56 

3 

57,603 

1 

15 

1 

1 5,344 

2 

58 

3 

59,603 

1 

0,62 

16 

1 

16,344 

2 

60 

3 

61 ,603 

1 

17 

1 

17,344 

2 ! 

62 

3 

63,603 

1 

18 

1 

18,344 

1 

64 

3 

65,603 

1 

20 

1 

20,344 

1 

65 

3 

66,603 

1 

22 

1 

22,344 

1 

68 

3 

69,603 

1 

24 

1,5 

24,41  2 

1 ' 

70 

3 

71,603 

1 

25 

1 ,5 

25,412 

1 

72 

3 

73,603 

1 

26 

1,5 

26,41 2 

1 

75 

3 

76,603 

1 

27 

1,5 

27,412 

1 j 

2,05 

76 

3 

i 77,603 

1 

0,895 

j 28 

1,5 

28,412 

1 

1 

78 

3 

79,603 

! 1 

30 

1,5 

j 30,41 2 

1 

80 

3 

81 ,603 

i 1 1 

32 

1 ^ 

32,412 

1 

82 

3 

83,603 

! 1 

33 

; 1,5 

33,41  2 

1 

85 

3 

86,603 

1 

, 

88 

3 

89,603 

1 1 

35 

2 

36,019 

1 

! ’0 

1 

3 

91,603 

j t 

! 56 

1 2 

37,019 

1 

1 

3 

i 1 

j 92 

93,603 

! 38 

i 2 

39,019 

1 t 

1,35 

39 

2 

40,019 

1 

i 95 

5 

96,603 

i i 

40 

2 

41,019 

1 

1 98 

3 

99,603 

1 

42 

| 2 

43,019 

1 

100 

3 

101,603 

1 1 

Wert  Kl*  korrigiert  nach  MeBdruck  wird  vom  Werte  „P"  abgezogen. 
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Metrische  Gewinde  der  Reihe  D 


(Das  Messen  von  Flankendurchmessern  der  Gewinde  mit  den  Mefidrahten.) 
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c 
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X 
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c 

.9  u 

0)^-0 
£ CC! 

O3® 

K..  u. 

6 

ffi  cO 

III 

QTJT) 

7,  mm 

^ 0 

0 *0 

t n c 

vt  ■- 

<U  £ 

£ * 

u « 

Q-C 

D — mm 

0) 

XJ 

c 

i 

§ ® 
o>0  ■ 

0)  S 

co  TJ 

S mm; 

CO 

X 

iff! 

0:3*0  2 1 

P mm 

I 15 

1 r o)^ 

£*-<£) 

Sai 

K,  - 

24 

1 

23,344 

1 

65 

2 

66,019 

1 

25 

1 

25,344 

1 

68 

2 

69,019 

1 

26 

1 

26,344 

1 

70 

2 ! 

71,019 

1 

0,62 

27 

1 

27,344 

1 

72 

2 

73,019 

1 

28 

1 

28,344 

1 

75 

2 : 

76,019 

1 

30 

1 

30,34 

1 

76 

2 

77,019 

1 

52 

1 

32,344 

1 

78 

2 

79,019 

1 

33 

1 

33,344 

1 

80 

2 

81,019 

1 

35 

1,5 

35,412 

1 

82 

2 

83,019 

1 

36 

1,5 

36,412 

1 

85 

2 

86,019 

1 

38 

1,5 

38,412 

1 

88 

2 

89,019  | 

1 

39 

1,5 

39,412 

1 

1 ,35 

90 

2 

91,019 

1 

0,895 

40 

1,5 

40,41 2 

1 

92 

2 

93,019 

1 

42 

1,5 

42,412 

1 

95 

2 

96,019 

1 

45 

1,5 

45,412 

< 

98 

2 

99,019 

1 

48 

1,5 

48,412 

1 

100 

2 

101,019 

1 

50 

1,5 

50,41 2 

1 

52 

1,5 

52,412 

1 

102 

2 

103,019 

1 

105 

2 

106,019 

1 

55 

2 

56,01 9 

1 

108 

2 

109,019 

1 

56 

2 

57,019 

1 

110 

2 

111,019 

1 

1,35 

58 

2 

59,019 

1 

112 

2 

113,019 

1 

60 

2 

61,019 

1 

115 

2 

116,019 

1 

62 

2 

63,019 

1 

i 

118 

2 

119,019 

1 

64 

2 

65,019 

1 

120 

2 

121,019 

1 

vVert  Kj  korrigiert  nach  Mefldruck  wird  vom  Werte  P"  abqpzoaen 
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Metrische  Gewinde  der  Reihe  E 


Messen  von  Flankendurchmessern  der  Gewinde  mit  den  Mefidrahten.) 


Durchmesser 
des  MeB- 
drahtes 

Durchmesser 
des  Gewindes 

Steigung 
des  Gewindes 

GewindemaB 
iiber  MeB- 
■ drahte  fur 
i MeBdruck 

0 kg 

Korrektion 

1 fur  1 kg 

I MeBdruck 

o mm 

D mm 

S mm 

P — m m 

: j*. 

35 

1 

35,344 

1 

36 

1 

36,344 

1 

38 

1 

38,344 

1 

39 

1 

39,344 

1 

0,62 

40 

1 

40,344 

1 

42 

1 

42,344 

1 

45 

1 

45,344 

1 

48 

1 

48,344 

1 

50 

1 

50,344 

1 

52 

1 

52,344 

1 

55 

1,5 

55,412 

1 

56 

1,5 

56,412 

1 

58 

1,5 

58,412 

1 

60 

1,5 

60,412 

1 

62 

1,5 

62,412 

' 1 

1 64 

i 1,5 

64,41 2 

1 

65 

1,5 

65,412 

i 1 

0,895 

68 

1 1,5 

68,412 

1 

i 70 

; i/5 

70,412 

I 1 

! 72 

! 1,5 

72,412 

1 

75 

: 1,5 

75,412 

| 1 

76 

! 1,5 

76,412 

1 

! 78 

1/5 

78,412 

1 

l 80 

j 1,5 

j 80,412 

1 

j 82 

! 1/5 

• 82,41 2 

1 

85 

i i/5 

85,412 

! i 

i I QTJ-D  Q-O  | 

a lo  mm  D - mm  1 5 


88 

90 

, 92  I 

| 95  ! 

98 
100 
102 
105  ; 
108 
110 
I 112 
: H5  ; 

0,895  I 118  I 
120  ! 

122  I 

I 

125 

128 

; 130  1 
132 
135  ! 
138  I 
140  | 
142  ! 
145 
: 148 
| 150 


I 

P mm 


88.412 

90.412 

92.41 2 

95.412 

98.41 2 

100.412 

102.412 

105.412 

108.412 

110.412 

112.412 

115.412 

118.412 

120.412 

122.412 

125.412 

128.412 

130.412 

132.412 

135.412 

138.412 

140.412 

142.412 

145.412 

148.412 

150.412 


Wert  Ka  korrigiert  nach  MeBdruck  wird  vom  Werte  „P"  abgezogen. 
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Metrische  Gewinde  - M 


Werte  in  mm: 


0,002  „ £ 3,97—  17,17 
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Whitworth-Gewinde  - W 


(Das  Messen  von  Flankendurchmessern  der  Gewinde  mit  den  MeBdrahten.) 


Durchmesser 
des  MeBdrahtes 

; mm 

; Durchmesser 

1 des  Gewindes 

D 

Steigung 
des  Gewindes 

S mm 

GewindemaB 
uber  MeBdrahte 
bei  MeBdruck 

0 kg 

P mm 

Korrektion  fur 

1 kg  MeBdruck 

K., 

0,725 

1 /-'i 

1,270 

6,616 

2 

:7ia 

1,411 

8,515 

0,895 

7s 

1,588 

9,819 

2 

1,1 

' 1 1 ii 

1,814 

11,693 

2 

1 1 

i 12 

2,117 

13,589 

! 1,55 

7 HI 

2,117 

15,176 

2 

r7s 

2,309 

16,455 

7« 

2,540 

20,210 

2 

1,65 

' !x 

2,822 

22,934 

1 

3,175 

26,810 

2,05 

r/s 

3,629 

29,258 

1 

i I’m 

3,629 

32,433 

17s 

4,233 

36,225 

2,55 

17s 

4,233 

39,399 

1 

17« 

| 5,080 

i 43,278  | 

17  4 

5,080 

46,452 

3,2 

17s 

! 5,645 

48,724 

1 

2 

5,645 

51,898 

2*/, 

6,350 

, 59,653 

27* 

6,350 

66,002 

4 

ru 

7,257 

70,900 

1 

3 

7,257 

77,250 

vu 

7,816 

86,029 

37s 

1 7,816 

92,379 

c ni; 

j 37, 

8,467 

97,686 

-t 

4 

8,467 

104,035 

i 

A1  Is 

i 8,835 

116,147 

5 

! 9,237 

128,203 

! 57s 

9,677 

144,315  | 

6,35 

! 6 

i 10,160 

156,241 

1 

Wert  K-  korrigiert  nach  MeBdruck  wird  vom  Werte  „P"  abgezogen. 
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Whitworth-Gewinde  - W 


Werte  in  mm: 


I / 

s 

X 

0 004 

K, 

0,003  0.002 

fur  Do  — 

0,001 

0,000 

Do 

0,725 

1,270 

1,075 

5,3— 

6,3 

6,3— 

8,6 

8,6 — 14,0 

14,0 

0,895 

1,411 

1,478 

6,6— 

7,8 

7,8— 

10,1 

10,1—  17,6, 

1 7,6 

0,895 

1 ,588 

1,308 

7,5— 

8,8 

8,8— 

11,4 

11,4—  19,8  I 

19,8 

1,1 

1,814 

1,740 

7,8— 

9,2 

9,2— 

11,9 

11,9—  20,6  * 

20,6 

2,117 

2,240 

12,1  — 

14,3 

14,3— 

18,4 

18,4—  32,0 

32,0 

1,35 

2,309 

2,056 

13,3— 

15,8 

15,8— 

20,3 

20,3—  35,3 

35,3 

2,540 

2,784 

16,2— 

19/1 

19,1  — 

24,7 

24,7—  43,0 

43,0 

1,65 

2,822 

2,513 

17,0— 

20,1 

20,1  — 

26,1 

26,1—  45,0 

45,0 

3,175 

3,440 

22,3— 

26,4 

26,4 — 

34,0 

34,0—  59,2 

59,2 

2,05 

I 3,629 

3,004 

25,9— 

30,5 

30,5— 

39,4 

39,4—  68,4 

68,4 

2,55 

■ 4,233 

4,007 

33,5— 

39,6 

39,6 — 

51,2 

| 51,2—  88,7 

88,7 

5,080 

5,251 

39,8— 

44,9| 

44,9— 

53,3 

53,3— 

68,7 

68,7—119,0 

119,0 

3,2 

5,645 

4,708 

44,3— 

50 

50  — 

- 59,2 

59,2— 

76,5 

76,5—1 33,0 ! 

133,0 

6,350 

6,564 

55,1  — 

63,3 

63,3— 

74,6 

74,6— 

96,2 

96,2—167,0! 

167,0 

4 

7,257 

5,693 

63,6—  72,1 

72,1  — 

85,3 

83,3— 

110 

110  — 190,0 ' 

190,0 

7,816 

[ 8,480 

77  — 

87 

87  — 

■103 

103  — 

134 

! 134  —230,0 

230,0 

c n* 

8,467 

! 7,854 

83  — 

95  I 

95  — 

110 

110  — 

145 

! 145  —250,0 

250,0 

8,835 

7,501  i 

87  — 

98  j 

98  — 

117 

117  — 

150 

1 150  — 260,0  1 

260,0 

9,677 

7,115 

91  — 

103  ! 

103  — 

122 

122  — 

160 

l 160  — 275, G 

275,0 

9,237 

10,808 

107  — 

123  | 

123  — 

1 43 

143  — 

185 

185  —320,0 

320,0 

6,35 

: 10,1 60 

10,344 

111  — 

127 

127  — 

A 50 

150  — 

194 

194  —335,0 

335,0 

K.  0,004  von  0 0,75—  1,50 

0,003  „ £:  1,50—  3,97 

0,002  „ O 3,97—  17,17 

0,001  „ 0 17  17—386 
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MeBdrahte 


MeBdrahte  werden  entweder  einzeln  (zu  3 Stuck)  Oder  als  vollstandiger  Satz 
von  21  GroBen  einschlieBlich  MeBdrahtehalter  geliefert,  laut  nachstehender 

Zusammenstellung. 


Fur  Gewinde 

Satz  Nr. 

Durchmesser 
des  MeB- 
drahtes 

Metrisches 
Gewinde  M, 
Steigung 
in  mm 

Whitworth- 
gewinde  W, 
Rohrgew.  G, 
Gangzahl 
tur  1" 

Rundgewinde 
Gangzahl 
fur  1" 

Trapez- 
gewinde, 
Steigung 
in  mm 

1 

0,17 

0,25  0,3 

2 

0,195 

85— 76 

3 

0,22 

0,35 

74—66 

4 

0,25 

0,4 

64—58 

5 

0,29 

0,45  0,5 

56—50 

6 

0,335 

0,6 

48—40 

7 

0,39 

40—36 

8 

0,455 

0,7  0,75  0,8 

34 — 31 

9 

0,53 

0,9 

30—26 

10 

0,62 

1 

25—23 

11 

0,725 

1,25 

22—19 

12 

0,895 

1,5 

18—16 

13 

1,1 

1,75 

14 

2 

14 

1,35 

2 

12—11 

10 

15 

1,65 

2,5 

10—9 

8 

3 

16 

2,05 

3 3,5 

8—7 

6 

4 

17 

2,55 

4 4,5 

6 

5 

18 

3,2 

5 5,5 

5— 41/, 

4 

6 

19 

4 

6 

4 — 3x/a 

7—8 

20 

5,05 

3l/<— 2 *U 

9—10 

21 

6,35  j 

2*1# — 2 'A 

! 12  | 

Prazisionsmikrometer  mit  Mikrometerstander  werden  auf  Wunsch  geliefert. 
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KOYO 

Handels-Aktiengesellschaft  fur  Erzeugnisse  und  Rohstoffe 
der  Metallwaren  und  Maschinenindustrie 

UNTERNEHMEN  II,  Vaclavske  narn.  54-56,  Palast  Fenix,  PRAHA  II 
Erzeuger : ZBROJOVKA  BRNO,  National  unterneh  men 

Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 

G-ediuoct  in  der  Tschechcslowakei  2701005 


YV- 


mWi  £iiW>^ 


f/\$S 

Y/v^ 

JrQjQi 

JMmi 

l^vRi 

KMel 

A>*V^ 

sont  rapportes  et  rives  sur  la  lame  trempee  de  la  scie  Les  lames  de  scies  circulaires 
sepondent  a toutes  les  exigences,  vu  le  nombre  de  dents  convenable  et  I'affutaqe 
special.  a 

Nous  recommandons:  pour  le  sciage  du  materiel  plein  4 dents, 

profile  5 dents, 

> " tubes  et  des  profils  aux  parois  minces 

5 dents  ei  plus  par  segment.  Les  segments  de  rechange  ne  peuvent  etre  fournis 
qu'en  jeux  complets  (en  couronnes  de  segments  completes) 


dent  taillant el 


L 'angle  de  sciage  \\  (8  a 25“)  et  Tangle  du  dos  de  la  dent  a (5  a 8")  dependent  de  la 
resistance  du  materiel  a scser. 
a longueur  des  dos  de  taillants. 

v difference  des  hauteurs  de  la  dent  engrenante  et  de  la  dent  taillante. 

Pour  obtenir  une  marche  douce  il  est  indispensable  quc  5 dents  au  moins  de  la  lame 
de  scie  soient  en  prise 


[ DIHcrolOKS  JNES 

i&KES 

SUES 

: 1 ■ ' - ■ ± 

'(K^iMKis  A iieiiwicK  i’s  ; ; 

r ~ 

Diametre 
|appr.  en  mm 

Largeur 
appr.  de 
coupe  en 
mm 

Nombre  et  pas  des 
Nombre  par  segment 

de 

segments  gros  env.  moyenenv. 

mm  4 mm  5 

dents 

fin  env. 
mm  6 

Poids  de  !a 
lame  de  scie 
en  kgs  appr. 

Poids  d'une 
couronne  de 
segments  de 
rechange 
complete 

340 

4,5 

16 

4/16,8 

5/13,3 

6 12,6 

2,4 

0,75 

420 

4,5 

18 

4/18,3 

5 14,6 

6/1 2,2 

3,7 

1,10 

460 

5 

18 

4/20 

5/16 

6/13,4 

4,6 

1,30 

510 

5 

' 18 

4/22,4 

5/18 

6-14,8 

6,4 

1,80 

560 

5,7 

18 

4/24,4 

5 19,5 

6/16,3 

7,8 

2 

610 

6 

20 

4/24 

5 19 

8/12 

9,5 

2,10 

660 

6 

20 

4/26 

5/20,5 

6 17,3 

11,4 

2,40 

710 

6,3 

24 

3/31 

5 18,5 

615,5 

14,5 

2,90 

760 

6,3 

24 

4/25 

5/20 

8 1 2,5 

16,5 

3,20 

810 

6,5 

24 

4/26,5 

5/21 

8 13,5 

21 

4 

860 

6,5 

24 

4/28 

5/22,5 

6 18,8 

23,4 

4,10 

910 

7 

30 

4/24 

5/19 

6/16 

27,6 

4,80 

960 

7 

30 

4/25 

5/20,8 

6/17 

31 

5,20 

1010 

8 

30 

3/35 

5/21 

6 1 7,5 

37,4 

6 j 

1110 

8,3 

36 

4/24 

5/19,4 

6/1 6 

45 

7,20 

1210 

9,3 

36 

4/26,5 

5/21 ,1 

6/17,5 

63 

9,40 

1310 

9,3 

36 

4/29 

5/23 

6/19,6 

74,5 

10,10 

:5n  cas  de  commande,  veuil'ez 
fcien  nous  indtquer: 

1.  O'  de  ia  lame  de  scie  (D), 

2.  pas  des  dents  ou  nombre 
de  dents  par  segment, 

3.  0 du  trou  (d), 

4.  nombre  et  diametre  des 
trous  d'entrainement  (di), 

5.  cercle  de  per^age  des  trous 
d'entrainement  (Di). 


MllR&I  5?  P30 UB11S  U Ml 

E , ENTRi PRISE  RATIONALE 


Nous  ies  fabriquons  de  500  a 1800  mm  de  diam.,  epaisseur  de  lame  4 a 10  mm. 
l.os  dents  sont  estampees  refoulees  et  affutees. 


feTAByslHMJ^NX 


POUR  IE  COMMERCE  DBS  MATURES  PREMIERES 
IttOfttajL  i)E|  CO^T^IIQNS  MIC ANIQU.ES. 
V^CLAVSRfJsJAM.  54—56.  PALAIS  FEN1X,  PRAHA  II 
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PRESSES  A EXCENTRIQUE 


A BATI  INCLINABLE  TYPE 


C .onviennent  pour  les  travaux  de  decoupaqe  et  d emboutissace  separes  ju  combines,  pour  emboutis  de  faible  pro- 
fnndeur  en  utilisant  les  serre  toles  a ressort  et  pour  emboutts  profonds  en  utiiisant  ies  serre  toles  pneumatiques  a un 
ou  n deux  etages.  biles  sont  particujierement  indiquees  pour  la  fabrication  des  emboutis  dans  la  bande  en  qrandes 
-■Pries,  moyennant  I’adjonction  d un  dispcsitif  d amenaqe  a rouieaux  et  s imposent  surtout  dans  I Industrie  d emhallage. 
i.e  bdti  est  inclinable  de  40°  au  maximum.  L arbre  excentrique  forge  et  rectifie  tourne  dans  des  coussinets  en  bronze. 
I..H  couiisseau  se  meut  dans  de  ionques  qhssieres  a rattrapaqe  de  jeu,  La  course  du  coulisseau  est  reglable.  Dans  ie 


0 Presse  excentrique  inclinable  Modele  « 
NES  a volant. 
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trou  du  plateau  qui  peut  recevoir  I'ejecteur  s’ajuste  exactement  un  bloc  cylindrique  de  remplissage.  L'embrayage  a cla- 
vette  se  met  en  action  en  appuyant  sur  une  pedale  et  debraye  automatiquement  lorsque  le  coulisseau  est  a son 
plus  haut  point.  L’appareil  de  securite  empeche  que  la  presse  vienne  frapper  deux  coups  au  lieu  d’un  et  ecarte  ainsi 
le  danger  d’accident.  Le  frein  est  prevu  sur  I'arbre  excentrique.  La  commande  de  la  machine  est  assuree  soit  par  mo- 
teur  electrique  monte  sur  une  semelle,  soit  par  transmission.  Dans  les  presses  type  NES  est  entraTne  directement  le 
volant  tandis  que  le  type  NEZ  comporte  un  harnais  d’engrenages.  Le  dispositif  de  demarrage  6 deux  manettes  protege 
les  mains  de  I'operateur  centre  tout  eccident.  II  interdit  de  mettre  la  machine  en  marche  par  la  pedale  tant  que  I'ope- 
rateur  ne  saisit  pas  simultanement  par  les  deux  mains  les  manettes. 


DISPOSITIF  AMENAGE  A ROULEAUX.  Pour  la  fabrication  en  grandes  series  de s emboutis  dans  la  bande 
il  peut  etre  fourm  sur  demande  et  en  supplement  un  dispositif  d'amenage  a rouleaux,  sur  I'un  ou  sur  les  deux  cotes.  Sa 
commande  est  prise  sur  I’arbre  excentrique.  La  longueur  de  I'avance  est  reglable.  Les  rouleaux  superieurs  se  relevent 
automatiquement  apres  chaque  coup.  Nous  pouvons  livrer  sur  demande  et  moyennant  majoration  de  prix  des  derou- 
leurs  et  enrouleurs. 


DISPOSITIF  D AMENAGE  A PINCES.  L’amenage  a pinces  sur  I'un  ou  sur  les  deux  cotes  est  tout  indique 
pour  les  travaux  necessitant  un  amenage  de  precision  de  la  bande  sous  I'outil.  La  bande  est  parfaitement  serree  non 
seulement  lors  de  son  mouvement  d'approche  vers  I'outil  mais  egalement  pendant  le  mouvement  de  retour  du  chariot 
au  cours  duquel  s opere  le  redressage  de  la  bande  par  rouleaux. 

L AMENAGE  PAR  PLATEAU  REVOLVER  permet  de  porter  la  production  au  maximum  et  met  I'operateur  a I’abri 
de  tout  accident.  Les  pieces  sont  posees  dans  les  alveoles  du  plateau  qui  les  amene  sous  I'outil. 


ACCESSOIRES  NORMAUX  : moteur  electrique,  courroies  tra- 
pezoidales,  pompe  de  graissage,  jeu  de  cles,  ejecteur  automatique 
dans  le  coulisseau,  instructions  de  service. 


ACCESSOIRES  SPECIAUX  : amenage  a rouleaux,  a pinces, 

a plateau  revolver,  derouleur  et  enrouluer,  ejecteur  a ressort  dans 
la  table  serre  tole  6 ressort  ou  pneumatique. 


© Presse  excentrique  inclinable  Modele 
NEZ  a harnais  d engrenages. 

© Presse  excentrique  inclinable  avec  sim- 
ple amenage  a rouleaux  et  avec  de- 
rouleur et  enrouleur. 
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Destine  plus  particulierement  au  travail  de  la  barre,  ce  tour  peut  egalement,  muni  de 
mandrins  appropries,  rendre  des  services  tres  appreciates,  pour  I’usinage  de  pieces 
coulees  ou  forgees  de  petites  dimensions. 

LA  BROCHE  est  actionnee  par  un  moteur  a deux  vitesses,  amenage  dans  le  bati  et  I'inter- 
mediaire  dune  poulie  a trois  gradins.  Une  boite  d’engrenages,  avec  accouplements  a 
lamelles,  intercalee  entre  le  moteur  et  la  transmission  par  courroie  permet  la  mise  en 
marche  et  le  renversement  du  sens  de  rotation  de  la  broche.  Cette  derniere  est  montee 
sur  des  paliers  a rouleaux. 

LA  BOITE  DES  AVANCES,  avec  les  engrenages  reducteurs,  permet  I’obtention  de  6 
avances  differentes  pour  le  chariot  de  la  tourelle  sans  faire  usage  de  roues  de  rechange. 

LE  CHARIOT  DE  LA  TOURELLE  esL  pourvu  dun  dispositif  de  debrayage  aufomatique  du  mouvement  d'avance  Le  retour 
du  chariot  provoque  le  blocage  aufomatique  de  la  tourelle  et  fait  pivoter  cette  derniere  pour  amener  I’outil  suivant 
en  position  de  travail. 

LE  CHARIOT  TRANSVERSAL  AUXILIAIRE  peut  se  deplacer  longitudinalement  sur  le  banc  au  moyen  d'un  volant  a main. 
Sa  position  est  reglee  par  un  tambour  de  butee.  Le  deplacement  transversal  se  fait  a la  main. 

LE  BANC  est  pourvu  de  glissieres  plates  et  monte  sur  un  bati  en  fonte  en  forme  de  caisson,  dans  lequel  sont  ome- 
nages  les  organes  de  commande  de  la  poupee  ainsi  que  le  moteur  electrique. 

A I’interieur  du  bati  se  trouve  egalement  le  reservoir  pour  le  liquide  de  refroidissement  et  I’electro-pompe. 
ACCESSOIRES  NORMAUX:  Le  moteur  et  son  appareillage,  le  dispositif  de  changement  de  couplage  des  poles  du  mo- 
teur pour  le  renversement  du  sens  de  rotation  de  la  broche,  le  dispositif  de  serrage  par  pinces  y compris  une  pince 
pour  un  diametre  donne,  les  tableaux  destructions,  les  cles  de  service  et  les  courroies. 

ACCESSOIRES  SPECIAUX:  Dispositif  de  refroidissement  avec  electro-pompe,  pinces  supplementaires  pour  differents 
diametres  de  barres,  mandrin  universel  a 3 ou  4 mors,  dispositif  d fileter  par  reproducteur,  porte-outils  et  outils 
divers  pour  la  tourelle-revolver,  supports  et  dispositif  d'avancement  de  la  barre. 


ATELIERS  REUfJIS  DE  SCftSTBUCTLOH  DE  MACHIti'ES-GilTILS 

PRAHA,  TCHfcC OSLO  VAQU  I E 


A 
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DIMENSIONS  PRINCIPALES  ET  DONNEES  TECHNIQUES: 


Diametre  max.  des  barres  udrmses  dans  ie  mandrin  a pinces  . 

Alesaqe  de  la  broche  . 

Diam.  admis  au  dessus  du  banc  (sans  Ie  dispositit  a f deter)  . 

Diametre  du  mandrin  universe! ... 

Distance  max.  de  la  tourelle: 
a la  bride  du  mandrin 

au  mandrin  a pinces  ....*■•■ 

Diametre  de  la  tourelie-revolver 

Nombre  de  trous  doutils  de  la  toureile-revolver 

Diametre  des  trous  d outils  . 

Course  iongitudinale  du  chariot 

Nombre  de  vitesses  de  la  broche 

Gamme  des  vitesses  en  empioyant  les  roues  de  rechange  . 
Nombre  des  avances  du  chariot  de  la  tourelle:  6 variant  de  . 

Vitesses  du  moteur • 

Puissance  du  moteur 

Encombrement  (sans  Ie  dispositit  d'avancement  des  barres)  . 
longueur  de  la  machine  avec  dispositit  d'avancement  des  barres 
Folds  de  ia  machine:  avec  les  accessoires  normaux  .... 

avec  embailage  pour  transport  par  fer  . 
avec  embailage  maritime  ..... 
Cubage  de  1a  caisse  (embailage  maritime) 


mm 

mm 

mm 

mm 

mm 

mm 

mm 

mm 

mm 

t/rn 

mm/t 

t/m 

CV 

mm 

mm 

kgs. 

kgs. 

kgs. 

m 


25 

32 

260 

100 


300 

250 

150 

< 

25,4 

120 


95 — 1 500 


0,02 — 0,285 
1500/3000 
1/1.5 
800X1550 
5420 


800 

850 

900 

h,5 


,,N  PASSANT  COMMANDE  IL  Y a LIEU  DE  SPECIFIER  LA  I ENSIGN  DE  REGIME  DU  MOTEUR. 

En  raison  des  perfeciionnements  constants  que  nous  apportans  dans  la  construction  de  nos  machines  les  donnees 
rlu  tnhienii  ci-dessus  n enaaaent  r«nhrKnhmtp 
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r- 


icovo 
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MODELL 
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HYDRAULISCHE  SPRITZPRESSE  FUR  THERMOPLASTICHE  KUNSTSTOFFE  Model!  LTr  1245. 


Auf  dieser  Maschine  werden  durch  Spritzverfahren  kleine  und  mittelgrosse  Presstucke  aus  Polyslyrenen, 
Polyamiden.  Azetaten  und  anderen  thermoplastischen  Kunststoffen  hergestellt. 

Ausfuhrung  der  Maschine.  Die  Maschine  1st  in  der  fur  das  Spritzverfahren  best  bewahrten  Rechtwinkelbauart  ausgefiihrt.  Die 
} ormschliessunq  erfolgt  waagerecht,  das  Enspritzen  der  Masse  senkrecht  und  zwar  in  der  Trennebene  zwischen  dem  beiden 
J ormenfeilen.  Der  thermoplastische  Presstof’  wird  in  einer  elektrisch  beheizfen  Schmelzkammer  geschmolzen,  deren  lemperatur 
mit  Hilfe  von  einem  Thermostat  auf  dem  riotiqen  Grade  qehalfen  wird.  Das  Abmessen  der  Pre^sstoff menge  aus  dem  but! 
trichter  in  die  Schmelzkammer  erfolqt  selbstiahg  bei  jedem  Hub  und  die  Grosse  der  Fullrnenge  kann  geregelt  werden.  Die 
} ormschliessunq  erfolgf  unter  Niederdruck  das  Zusammenpressen  beider  hormenteile  wiihrend  der  Einsprilzung  mit  Hoch 
drucic.  Der  Einschutteil  der  Schmelzkammer  und  die  Form  werden  mit  Wasser  qekuhlt. 

Der  Pressenrahmen  aus  Stahlguss  biidet  mit  dem  Schliesszy  linder  und  dem  > pr  itzzylinder  eine  geschlossene  Konstruktion  und 
traqt  die  Schmelzkammer.  Auf  seiner  Riickseite  ist  der  Fulltrichter  mit  der  selbsttatiqen  Fullvorrichtung  betestigt,  Der  Rahmen 
\\i  zum  Anbrinqen  des  festen  Formenteiies,  des  Auswerters,  sowie  des  Keinziehers  fur  die  mit  Gewinde  versehenen  Kerne 
oinqerichtet  und  ruht  auf  einem  gusseisernen  Standee 

Der  Schliesskolben  bewegt  sich  in  einem  waagerechten  Zyimder  auf  der  linken  Seite  des  Rahmens  und  isf  mit  einem  Kopf 
.2  urn  Anbringen  des  bewegiichen  Formenteiies  versehen. 

Der  Spritzkolben  bewegt  sich  in  dem  senkrechten  Spritzzylinder  im  Oberteil  des  Rahmens.  Von  seiner  Bewegung  wird  die 
Funktion  der  selbsttatiqen  Fullvorrichtunq  cibqeleifet.  Auf  dem  Spritzkolben  ist  ein  auswechselbarer,  geharteter  Dorn  an 
qeschraubt,  welcher  bei  iedem  Hub  in  die  Schmelzkammer  hineinfahrt  und  die  Masse  durch  eine  Duse  in  die  Formhohlung 
ompresst. 

Die  Schmelzkammer  wird  mittels  auswechselbarer  Widerstandskor  per  beheizt.  Ihre  Konstruktion  ermoglicht  auch  die  Ver 
.u  beitunq  von  grob  zermalmiem  Abfallmat arial,  welches  gleichmassig  und  vollstandig  durchgewarmt  wird.  Die  Kammer  kann 
leicht  ausqewechselt  werden. 

Die  Steuerung  besorgt  ein  durch  einen  einzigen  Hebei  betatigter  Vierventil- Verteiler,  welcher  so  eingestellt  ist,  dass  die 
! inspr  itzunq  erst  nach  der  Formschliessuncj  erfolgen  kann.  In  dem  Verteiler  ist  das  Regelventil  der  Spritzkoibengeschwindig 
keit  unterqebracht. 

Die  Warme-Reqelvorrichtung  besteht  aus  einem  an  der  Schmelzkammer  angebrachten  Ihermostat  und  einem  Guecksilber 

R e I a i s . 

Der  Antrieb.  Fiir  den  Antrieb  einer  Presse  Llr  1245  genugt  ein  Zweidruck-Aggregat  Modell  RP  1.  Das  grdssere  Aggregat 
RP  6 kann  bis  5 Pressen  dieser  type  antreiben. 

Normalzubehor  : Schmelzkammer,  Thermostat,  einfaches  CJuecksilber-Relais,  3 Satz  Ersatzpackungen,  1 Satz  Bedienungs 
schiussel,  Betriebsanleitung. 

Sonderzubehor  : Weitere  Schmelzkammern,  formen  nach  den  eingesandten  Zeichnungen  oder  Mustern,  Spritzkolben  und  zu- 
qehdriqe  Bijchsen  0 45,  35,  30  und  25  mm  fur  verschiedene  Spritzdrucke 

Wir  sind  bereit,  die  Formen  nach  birisendung  von  Zeichnungen  oder  Mustern  in  unserem  Werke  anzufei tigen. 

Mit  der  Presse  ist  das  Antriebsaqgregat  uno  die  Rohrleitung  zwischen  Aggregat  und  Presse  zu  bestellen.  Bei  Besteilung 
bitten  wir  die  Betriebsspannunq  fur  den  Antriebsmotor  und  fur  die  Helzung  anzugeben. 


TECHNISCHE  ANGABEN: 


Grosste  Spritzmenge  pro  Hub  

Anzahl  der  Niederqange  in  der  Stunde  (von  der  Art  des  Presstuckes  abhanyig) 
Schmelzleistunq  pro  Stunde 

Formenabmessunqen  (senkrecht  waagerecht) 

Hohe  des  festen  Formenteiies 

Grosste  Presstiickflache  in  der  Form-T rennebene  

Normaler  spezifischer  Druck  im  Presstoff  (Polystyren)  

Normaler  Durchmesser  des  Spritzkolbens  

Weitere  mogliche  Drucke  im  Presstoff  ...  . . 

Weitere  Durchmesser  der  Spritzkolben  (Sonderzubehor)  

Heizleistung  

Schliesskraft  

Spritzkraft  . ..  

Schiiesskolbenhub  

Spritzkolbenhub  ....  ...... 

Grosste  Offnunq  zwischen  den  P atten  

Hochster  Betriebsdruck  .... 

Gewicht  der  Maschine 

Hauptabmessungen  der  Maschine  (Lange  X Breite  Hohe)  . 

Gewicht  der  Maschine  mit  seemassiger  Verpackung 
Raumbedarf  der  Kiste  seemassiq ...... 


9 

kg 
mm 
rn  m 
cnv^ 
kg  cm- 
mmn 

kg  cm-  280, 
mim  45, 
kW 
t 
t 

mm 
mm 
mm 
Atu. 
kg 
cm 
kg 
nr' 


313 

180  300 

3.5 

130  x 220 
3!) 
42 
360 
40 

470,  640,  900 
35,  30,  25 

1,2 
1 2 

4.5 
130 

78 
230 
150  10 
480 

85x70  165 

625 
1,7 
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TOUR  PARALLELE 

Machine  de  precision  qarantie  d apros  ies  normes  du 
pcrjjesseur  Dr.  Schlebinqer  destinee  pcur  tous  les  travaux 
de  tournaqe  oidinaires.  - tchelle  de  tours  de  la  broche 
10  /50  t.p.m.  - tchelle  des  avances  0.06-0.92  mm  t. 
Filetage  de  tous  les  pas  courants  metnques  et  Whitworth. 
Pont  exceptable.  - Ccmmande  a moteur  independent. 
Facilite  de  manoeuvre. 
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DESCRIPTION: 


LA  POUPEE  : La  broche  montee  dans  des  paliers  lisses  reglables  est  entrainee 
par  la  boite  de  vitesses,  placee  dans  le  bad,  soil  directement.  soit  par  I'engre- 
nage  de  reduction.  La  poussee  axiale  est  absorbee  par  une  butee  d billes. 

LA  BOITE  DE  VITESSES  complement  fermee  contient  les  engrenages  pour 
4 vitesses.  disposes  par  deux  leviers.  Un  mecanism  special  previent  la  mise 
en  circuit  par  tous  les  deux  leviers  en  meme  temps  et  protege  ainsi  la  ma^ 
chine  centre  tout  endorsement  d cause  dune  manoeuvre  fause.  La  boite  de 

vitesses  repoit  sa  commande  d'un  moteur  electrique  par  des  courroies  trape- 
zo'tdales. 


LA  BOITE  NORTON  permet  une  facile  selection  des  avances  et 
Sur  la  machine  on  peut  tailler  tous  les  filets  courants  metriques  et 


des  filets. 
Whitworth. 


LE  CHARIOT  avec  I'avance  automatique  longitudinal  et  transversal  est  muni 
d'une  tourelle  carree.  Par  accouplement  de  securite  la  machine  est  protegee 
contre  toute  surcharge. 


LE  BANC.  La  glissiere  de  devant  du  chariot  est  prismatique,  celui  de  derriere 
est  plane.  Devant  le  plateau  il  y a un  rompu  dans  le  banc,  qui  est  rempli 
d'un  pont  exceptable. 


LA  CONTRE-POINTE  avec  un  foureau  derangeable  peut  etre  deplacee  dans 
la  direction  transversale. 


LA  COMMANDE  de  la  machine  s'effectue  par  un  moteur  electrique,  monte 
sur  une  semelle,  ce  qui  permet  de  donner  d la  courroie  la  tension  voulue.  La 
mise  en  marche,  I'arret  et  le  renversement  du  sens  de  la  rotation  se  font  par 

un  conjoncteur-disjoncteur,  manoeuvre  d laid  d’un  levier  place  d la  droite  du 
tablier. 

ACCESSOIRES  NORMAUX  : Plateau  d 4 mors,  plateau  d toe,  tourelle  carree, 
lunette  fixe,  lunette  d suivre,  indicateur  de  filetage,  2 pointes  Morse  2,  douille 
de  reduction,  feu  de  roues  de  rechange,  jeu  de  cles  de  service,  carnet  destructions. 

ACCESSOIRES  SPECIAUX  : Faux  plateau  pour  mandrin  universelle  0 1 90 
ou  210  mm. 


La  broche 


La  boTte  de  vitesses 


Indicateur  de 


filetage 


Lunette  fixe,  lunette  a 


suivre 
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CARACTERISTIQUES: 
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Velume  Je  l^j 
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TP-T, 


V10 

553 

i ;s 

240 

j 000  on  i 500 
35 
40 
i 

M 60 
SO 
SO 
20  5 
360 
160 
22 
8 

30  -7  Mi 
VI 

0.06-0.S2 
0,02-0,  it 

4 

0,2-6 
7.5-60 
1 420 


I U00  mm 
HwO  * 2070 
/8S 
82  5 
1055 
3.1 

S5  * x 21 81  SO 


j 5U0  mm 
880  x 2570 
845 
880 
1 I 50 
3,8 

S3  x 1 50  x 258 


A omo.  1500  B 2:070,  2570  C 18’  0 2350 
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Drehdurchmesser  uber  dem  Bett  ......  mm 

Drehdurchmesser  uber  dem  Support  mm 

Spitzenweite  mm 

Bettbreite mm 

Spindelbohrurig 0 mm 

Kegel  in  der  Spindel  Morse 

Spitzenkegel  ...  Morse 

Spindelkopfgewinde  

Spindelgeschwindigkeitsstufen 

Drehzahlbereich : normale  Reihe  (Motor  von  1000  U/min) U/min 

erhohte  Reihe  (auf  Sonderbestell.  Motor  v.  1 500  U/min)  . U/min 

Ruckgang-Beschleunigung 

Vorschube : Bereich  der  Langsvorschube  . mm/U 

Bereich  der  Quervorschube  mm/U 

Gewinde:  24  metrische  Gewinde,  Steigung  mm 

24  Whitworthgewinde,  Steigung  Gange/Zoll  engl. 

1 4 Modulgewinde,  Modul 

Durchmesser  der  Leitspindel mm 

Leitspindelsteigung  . Gange/Zoll  engl. 

Motorleistung  . kW 

Flachenbedarf  der  Maschine  mm' 

Gewicht  der  Maschine:  mit  Normalzubehor kg 

mit  bahnmassiger  Verpackung  kg 

mit  seemassiger  Verpackung  .......  kg 

Kistenmasse cm 


225 

135 

600 

172 

25.5 
4 
2 

M 45  x 4.5 
10 

36  — 2100 
57  — 3000 

1.5  x 
0,01  7 — 1 .27 

0.009—0.7 
0.25 — 6 
4—72 
0.25—3.5 
25 
4 

0.75  oder  1.1 
650  x 1350 
440 
490 
590 

158  x 85  x 142 


Infolge  standiger  Vervoilkommnung  unserer  Maschinen  sind  die  vorangefiihrten  Angaben  in  Einzelheiten  unverbindlich. 


KOYO 


HANDELS-  AKTIENGESELLSCHAFT  FOR  ERZEUGNISSE  UND  ROHSTOFFE  DER  METALLWAREN-  UND  MASCHINENINDUSTRIE, 
UNTERNEHMEN  II.  PRAHA  II.  VACLAVSKE  NAMESTI  56. 
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SPITZENDREHBANK 


i',1  zur  Prazisions-Bearbeitunq  Ideinerer  Bestand 
toile  bestimmt.  Die  sorqfaltige  Ausfuhmng  und 
die  starre,  kastenformige  Konstruktion  dieser  M a 
srhine  gewahrleisten  eine  hohe  Leistungsfahigkeit. 


DIE  SPINDEL.  Die  qehartete  und  qeschliffene  Arbeitsspindel  lauft  in  stellbaren  Gleitlagern,  Auf  Wunsch  wird  entweder 
ein  Eiektromotor  von  1000  U min  einqebaut,  wobei  der  Drehzahlbereich  der  Spindel  36  — 2100  U/min  betraqt,  oder 
ein  Eiektromotor  von  1500  U min,  wodurch  der  Drehzahlbereich  auf  57  — 3000  U/min  erhoht  wird. 

DER  SCHALTKASTEN  ist  im  iinken  Standerteil  unterqebracht  und  nut  einer  doppelten  Lamellenkupplurig  ausgeriistet 
Durch  zwei  Handhebel  konnen  insqesamt  10  geometrisch  abqestufte  Geschwindigkeiten  eingeschaltet  werden.  Durch 
den  bedeutend  beschleuniqten  Ruckqanq  wird  eine  betrachtliche  Zeitersparnis  beim  Gewindeschneiden  erreicht. 

DER  VORSCHUBKASTEN  mit  drei  Geschwindigkeiten  qestattet  einen  schnellen  Vorschubwechsel  im  Verhaltnis  von 
<c:a  1:2,  1:4  oder  2:1  und  4:1,  olne  die  Wechselrader  austauschen  zu  miissen. 

DER  SUPPORT  qlei  tet  in  einer  lanqen  Prismafuhrung,  welche  mit  Wischern  versehen  ist,  urn  das  Bett  gegen  Bescha- 
digung  durch  Spane  zu  schutzen.  Der  drehbare  Messerkopf  kann  in  8 Stellungen  gesichert  werden. 

DER  SUPPORTKASTEN  ist  mit  einer  Gewindeuhr  ausgestattet. 

DAS  BETT  mit  einer  prismat  schen,  qeschliffenen  Fuhrung,  bildet  mit  den  beiden  kastenformigen  Stander|ussen  und  der 
Grundplatte  ein  starres  Ganzes.  In  der  Mitte  des  Slanders  ist  ein  Werkzeuqkasten  zum  Aufbewahren  von  Werkzeugen 
und  Zubehor  angeordnet. 

NORMALZUBEHOR  : Eiektromotor  mit  elektrischer  Ausrustung,  Planscheibe,  Mitnehrnerscheibe,  feststehender  Setzstock, 
mitlaufender  Setzstock,  2 Drehbankspitzen,  Reduzierhiilse,  Vierkantstahlhalter,  1 Satz  Wechselrader,  Hand-Schmierpresse, 
1 Satz  Sch I ussel , Werkzeugkasten,  Betriebsanleitunq. 

SONDERZUBEHOR:  H ohensupport,  Handstutze,  Flansch  fur  Spannfutter  0 115  mm,  Flansch  fur  Spannfutter  0 1 40  mm, 
Schaft  mit  Spannfutter  bis  zu  10  mm  im  Durchmesser,  Schaft  mit  Spannfutter  bis  zu  1 3 mm  Durchmesser,  Spannzangen- 
emrichtunq,  1 Satz  Spannzanqen  von  2 — 15  mm  Durchmesser,  Kuhieinrichtung. 

BEI  BESTELLUNG  BITTEN  WIR  DIE  BETRIEBSSPANNUNG  FUR  DIE  ELEKTROMOTOREN  ANZUGEBEN! 
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NACHDREHBANK  Modell  ZD  ■ 100 

Die  Drehbankspindel  is!  mil  einer  Kupplung  versehen,  die  ein  Siillsefzen  der  Spindel  ohne  Abstellen  des 
Motors  ermoglicht.  Durch  Ausschallen  der  Kupplung  wird  gleichzeitig  die  eingebaule  Spindelbremse  in  Tafig- 
keif  gesefzf.  Eme  Spannzangeneinrichtung  fur  die  Werkstuckspannung  bei  laufender  Maschine  ist  vorge- 
sehen  und  die  um  je  1 mm  abgestuffen  Spannpatronen  sind  leichf  auswechselbar. 

Die  Supporte  und  der  Reitsfock  werden  durch  Handhebel  betaligt.  Der  Quer-,  sowie  Langssupporf  isl  mil 

Anschlagen  versehen,  welche  nach  einfachem  Einsfellen  die  Bedienung  der  Maschine  auch  durch  ungeschul- 
ie  Arbeifer  gesfaffen. 


TECHNISCHE  ANGABEN  : 

Maferialdurchlass  bei  Zangenspannung 

Spifzenhohe 

Spifzenenffernung 

Kegelbohrung  der  Spindel 

Kegelbohrung  der  Reifstockpinole 

Spindeldrehzahlen  in  beiden  Richtungen 

Elektromotor:  Drehzahlen 
Leistung 

Rachenbedarf  der  Maschine 

Gewichf  der  Maschine  mif  Normalzubehor 

Gewicht  der  Maschine  mif  Verpackung 


(/)  mm  28 

mm  100 

mm  220 

Morse  4 

Morse  2 


U/min  225,  450,  600,  800 
1200,  1390,  1600,  2780 
U/min  700/1400 

PS  0,35/0,5 

mm  1200x400 
kg  300 

kg  400 


Noimalzubehor:  Elektromotor  mit  elekfrischer  Ausriis  ung,  1 Salz  Bedienungsschlussel. 

Sonderzubehor:  Flansch  fiir  Universalspannfutter,  Spannzangeneinrichtung  ZE  1 mit  einem  Satz  Spannzangen 
ZE  1. 


BEI  BESTELLUNG  BITTEN  WIR  DIE  BETRIEBSSPANNUNG  FUR  DEN  ELEKTROMOTOR  ANZUGEBEN! 


Diese  Angaben  enfsprechen  der  Maschinenkonsfruktion  zur  Zeif  der  Drucklegung  dieses  Prospektes.  Durch 
den  jeweiligen  Entwicklungsstand  bedingte  Konstruklionsanderungen  bleiben  vorbehaltcn. 


KOVO 

Handels- Aktiengesellschaft  fiir  Erzeugnissc  und  Rohsfoffe  der  Mefallwareji-  und  Maschinenindusfrio, 

Unfernchmen  II,  Praha  llr  Vaclavske  nam,  56. 


P 2731092  49576 
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Machine  a plier  el  a serrer  les  agrafes  longitudinales 


TYPE 


DJ5  VI 

Cette  machine  est  destinee  a agrafer  les 
corps  des  boTtes  d'emballage  cylindriques 
ou  rectangulaires  et  a agrafer  les  toles.  Le 
corps  de  femballage  ne  necessite  aucune 
preparation,  car  apres  son  pliage  automati- 
que  I'agrafe  est  simultanement  serree.  Un 
ouvrier  specialise  peut  operer  2000  agra- 
fages  a I'heure  et  meme  au-dela. 

Le  dessus  du  bati  qui  est  tres  robuste 
comporte  le  mecanisme  de  commande  de 
la  lame  superieure  de  pliage  et  de  serrage. 
Dans  la  partie  inferieure  du  bati  se  trouve 
un  mandrin  incline  ainsi  que  la  lame  infe- 
rieure de  pliage  et  de  serrage  avec  son 
mecanisme.  L'obliquite  des  lames  et  du 
mandrin  permet  une  bonne  visibility  et 
surveillance  du  travail.  La  commande  de 
la  machine  est  assuree  par  un  moteur  inde- 
pendant a I'aide  de  courroies  trapezoidales. 


Les  caracteristiques  ci-dessus  sont  donnees  a titre  indicatif;  perfectionnant  sans  cesse  nos  machines 

nous  nous  reservons  de  les  modifier. 
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Abaissons 
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V abaissement  du  pour  cent  age  des  malfagons  est  la  base  du  succes  de  toutes 
entre  prises  industr  idles  ct  tout  special  ement  en  ce  qui  cone  erne  les  pieces  de 
rechange . 

f,es  causes  qui  influencenl  la  qua  tit e , e’est  a dire  la  precision  et  la  perfection 
de  la  fabrication,  specialement  pour  le  travail  en  grande  serie,  sont  attentive- 
merit  examinees  partout  et  les  defectuosites  qui  abaissent  le  rendement  de  la 
fabrication  sont  mises  a Vecart \ 


Mais  on  observe  sonvent  les  principales  pieces  et  on  no 
porte  pas  cl’ attention  aux  petites  operations  non  moins  iro- 
portantes.  On  oublie  generalement  que  la  cause  dun  grand 
nombre  dc  ces  malfagons  provient  soit  des  machines  clles 
m ernes,  soil  des  out i Is  utilises. 

II  est  signifieatif  dc  constater  la  petite  importance  don 
nee  parfois  an  per^age  qui  eepedant  est  a la  base  dc  toutes 
fabrications  mccaniques. 

Prenons  done  le  cas  le  plus  simple:  le  portage. 

On  sait  que  le  diametre  de  perccnicnt  prevu  doit  etre  ri 
goureusement  precis,  mais  il  arrive  frequemment  qu’un 
fois  le  travail  termine,  il  soit  trop  grand,  bien  qu’on  ait 
utilise  un  foret  de  (res  bonne  qualite.  Le  resultat  est  que 
le  trou  per9e  est  defectueux  (plus  specialement  dans  le  cas 
des  pas  metriques  on  Withworth).  Le  plus  souvent  cc  gra- 
ve inconvenient  provient  uniquement  d’un  affutage  defec- 
tueux des  forets.  Les  f antes  d’affutage  sont  parfois  tres 
differentes  mais  le  resultat  est  tou jours  le  merne:  l’ouver 
ture  est  trop  grande  et  le  foret  n’etant  pas  symetriquement 
affute;  se  de  forme  ou  se  rompt.  1 )e  plus  avec  un  mauvais 
foret  le  travail  cst  bien  plus  pcnible  et  lc  temps  passe  plus 
long. 
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Tuus  les  forets  doivent  etre  aff files  el  verifies  avant  leur 
utilisation  specialement  ceux  clont  le  diametre  est  superi- 
cur  a is  mm,  ainsi  epic  ceux  utilises  pour  le  pergage  des 
aeiers  durs  ct  de  la  fonte. 

Par  un  affutage  correct,  on  parvieiit  non  seulement  a la 
precision  desirec  de  V ouverture,  mais  on  augmente  cede 


Fig.  1 

ci  (pour  la  fonte  presque  d nA)  le  moment  de  torsion  est 
plus  court  ct  la  duree  du  foret  augmentee  de  ioo%. 

[1  est  alors  evident  que  pour  la  fabrication  dc  precision, 
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il  devicnt  necessaire  de  prenrlrc  grand  soin  de  l’affutage 
des  forets  ct  de  poni’oir  le  conlroler. 

L appareil  le  plus  convcnable  est  line  loupe  permeltant 
d examiner  d une  manierc  precise  et  rapide  l'affutage  qui 
vient  d’etre  effectue  ct  les  spires. 

I^es  usines  SOIVI  KT  MROPTA  viennent  de  mettre  au 
point  mi  dispositif  per fectionne  pour  le  controle  precite. 

Cvi  appareil  est  presente  en  3 modeles  (Lug.  1.): 

Nxj  o pour  les  forets  et  tarauds  dc  J0f  0,3  mm  a 3 mm 

No  1 pour  les  forets  et  tarauds  de  0 3 mm  a 8 mm 

No  2 pour  les  forets  et  tarauds  de  0 8 mm  a 30  mm 


les  loupes  No  o et  I sont  de  mcmcs  dimensions:  0 19  mm 
longueur  105  mm, 

les  loupes  No  2 0 40  mm  longueur  250  380  mm, 

ees  loupes  se  composent  d un  dispositif  optique  a fort  gros- 


"RBP83-0041 51^0050002/^0^ 
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sissement  et  cl  une  plaque  transparentc  munie  de  traits  rc- 
peres. 

Lcs  elements  optiquc  sont  places  clans  un  tube  chronic 
mat,  ilont  la  partie  contenant  le  viseur  est  vernie  noire, 

1 autre  partie  supportant  la  plaque  rcpere.  A I’avant  de  cet- 
te  dernierc  sc  trouvc  unc  piece  mctallique  longue  et  eviclcc 
dcstinec  a rccevoir  les  forets  on  vue  de  Jeur  controlc. 

bur  la  loupe  No  2 la  partie  avant  est  extensible  poiy 
peri  nett  re  I’cxamcn  des  forets  de  210  mm  (big.  2.). 


TiTibTftC  IE,  I*. 


kt  •Ki/amr  1 
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UTILISATION.  On  pose  le  fore!  dans  la  parti  e evidce, 
la  ])ointe  contre  la  plaque  reperc  et  oil  le  tourne  de  telle 
sorte  (|ue  le  trancliant  des  aretes  con  v re  la  ligne  mediane 
reperc  (I'ig.  3.). 

A l’aide  des  lignes  obliques  reperes,  il  est  alors  facile  de 
eontroler  1’affutage  dn  forct  symetriquement  par  rapport 
a la  ligne  reperc  cent  rale. 

Si,  apres  avoir  tourne  le  forct  de  180"  le  controle  s’averc 
correct  l'outil  a etc  convenablcment  affutc. 

Aux  dernieres  pages  de  cet  ()]>uscule  vous  trouverez  dif- 
ferents  schemas  d’affutage. 

No  I.  fait  par  une  meulc. 

NTo  II.  tranchant  rectilignc. 

No  III.  tranchant  americain. 

No  IV.  tranchant  du  No  II.  mais  plus  court. 

No  V.  tranchant  du  No  IT.  encore  plus  court. 

No  VI,  le  centre  du  pen^oir  est  defectueux, 
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■if;'  Hfjmi 


Grandeur 

3 

5 

6 

Rompu 

. . . mm 

160 

180 

200 

220 

Diametre  max.  du  flan  a emboufir 

. . . mm 

200 

260 

320 

380 

Diametre  max.  du  mandrin 

. . . mm 

140 

170 

200 

250 

Epaisseur  max.  de  la  foie 

. . . mm 

0.8 

1 

1 

1 

Profondeur  d'emboutissage  max 

. . . mm 

60 

75 

100 

120 

Pression  d'emboutissage  max 

...  kg 

12000 

16000 

19000 

23000 

Pression  max.  du  serre-fdle 

...  kg 

14000 

18000 

22500 

32000 

Course  du  serre-tole 

. . . mm 

65 

80 

115 

140 

Course  du  coulisseau 

. . . mm 

150 

210 

280 

330 

Surface  de  fixation  du  serre-tole 

. . . mm 

290 

330 

400 

480 

Surface  de  fixation  de  la  table 

. . . mm 

320 

400 

450 

550 

Reglage  du  serre-tole  

. . . mm 

30 

30 

40 

40 

Reglage  du  coulisseau 

. . . mm 

30 

35 

45 

50 

Distance  entre  table  et  serre-tole 

. . . mm 

200 

240 

275 

300 

Distance  entre  table  et  coulisseau 

. . . mm 

220 

320 

340 

400 

Nombre  de  coups  & la  minute  

40 

40 

30 

25 

Diametre  du  trou  de  passage  dans  la  table 

. . mm 

125 

160 

200 

250 

Diamefre  du  plateau  de  la  table 

. . . mm 

125 

160 

200 

250 

Diametre  du  trou  dans  le  plateau 

. . . mm 

20 

25 

30 

35 

Diametre  et  profondeur  de  I'alesage  dans  le  coulisseau  . . 

. . . mm 

032x60 

040x80 

‘ 040x80 

040x80 

Rainures  de  fixation  dans  la  table  et  dans  le  serre-tole  . , 

. . . mm 

18 

18 

18 

18 

Puissance  du  moteur  electrique 

. . . cv 

3 

4 

5 

6 

Poids  de  la  machine 

. . . kg 

1750 

2900 

3950 

5400 

MM  IMM^  Soci6t4  Anonyme  pour  le  Commerce  des  Matures  Premieres,  des  Produifs  Mgfallurgiques 

M^\M  W et  des  Constructions  M6caniquesf  Et  a b I i ss  e m e n t II,  Praha  llt  Vdclavsk6  ndm.  56 
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machine  consiste  en 
bati  permettant  de 
naison  de  15°  et  de 


presse  proprement 
donner  a la  presse 

f\f\Q  t \ I 

JU  par  rapport  a la 


LA  TABLE  a rainures  de  fixation  diagonales  est  en  deux  parties  dont  c 
interieure  est  reglable  en  hauteur  par  la  manoeuvre  dun  volant.  Le  trou 
passage  dans  la  table  peut  etre  reduit  par  I'adjonction  d’une  couronne,  sui\ 
la  nature  du  travail  et  de  l outil.  Le  serre-tole  se  meut  dans  un  long  guid 
et  son  mouvement  est  pris  sur  les  cames  de  l arbre  coude. 


LE  COULISSEAU  est  commande  par  I'a 
hauteur  par  vis  et  pivot  a rotule. 

La  commande  de  la  presse  est  assuree  par  un 
attaque  par  courroies  trapezoidales  et  Tarbre 


rbre  coude.  II  est  reglable 

moteur  electrique,  le  volant  e 
coude  par  harnais  d’engrenai 


La  protection  de  I'operateur  contre  les  risques  d'accidents  est  assuree 
I'appareil  de  securite  necessitant  lemploi  simultane  des  deux  mains; 
effet,  avant  de  mettre  la  machine  en  marche  il  faut  appuyer  simultanerr 
sur  les  deux  manettes  pour  degager  ainsi  la  pedale  de  demarrage. 

ACCESSOIRES  SPECIAUX:  Amenage  par  rouleaux,  amenage  par  pincesr  enroulet 
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LAFFUTEOSE  RECTIFIEUSE  D'OUTILLAGE  universelle 


KAMENICEK 


TYPE 
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L'AFFUTEUSE-RECTl FIEUSE  D'OUTILLAGE 


La  machine  eit  destinee  a I’affutage  de  differents  outils  de  coupe,  comme : alesoirs  cylindriques 
et  cdniques,  fraises  a denture  circonferentielle  et  laterale,  a denture  droite,  ou  helicoidale, 
traises  a denture  detalonnee,  fetes  de  fraisage  a dents  rapportes,  tarauds,  traises  a noyer,  lames 
de  scies,  outils  de  tour  etc.  Comme  accessoires  speciaux  sont  fournis  : le  dispositif  de  recti- 
fication cylindrique  exterieur,  le  dispositiT  de  rectification  cylfndrique  interieur,  le  dispositif 
de  rectification  de  surfaces:  planes,  le  dispositif  d’affutage  des  meches  helicoidales,  le  dispositif 
pour  aff  titer  les  outils  en  caibure  de  tungstene  ainsi  que  d’autres  nombreux  dispositifs 


acceS5J5lfS5  TfDt  elargissent  I’universalite  de  la  machine,  de  fagon  a ce  qu  elle  puisse  repondre 
h toufes  les  exigences  d un  atelier  moderne  d affutage  d outils. 


*=== 
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UNIVERSELLE  KAMENICEK  type 


POUPEE  PORTE-PIECES  nnunie  de  graduations  est  orientable  dans  les  deux 
sens  vertical  & horizontal  La  broche  est  munie  de  graduations  permeftant  le 
choix  de  Tangle  d'inclinaison  d helice.  La  tete  porte-broche  est  munie  de  deux 
cotes  de  rainures  permettant  le  montage  des  appuis-dents  et  des  dispositifs 
speciaux.  La  broche  est  pourvue  d un  cote  d un  cone  Morse,  de  l autre  cote 
d un  cone  metrique. 

LA  TETE  PORTE-MEULES  est  orientable  et  son  deplacement  pour  reglage  en 
hauteur  est  assure  a Taide  d'un  volant  a main.  La  broche  qui  est  logee  dans 
les  paliers  lisses  et  auto-graisseurs  pourvus  de  protections  contre  les  poussieres 
est  munie,  aux  deux  extremites,  de  cones  Morse  pour  monter  les  meules.  La 
broche  est  commandee  par  une  courroie  sans  fin  du  moteur  a deux  vitesses 
qui  est  deplaqable  sur  le  socle  dans  le  sens  verfical,  afin  d’assurer  la  tension 
juste  de  courroie. 

LA  TABLE.  La  partie  inferieure  repose  dans  le  chariot  transversal  sur  les  galets 
de  precision  et  est  guidee  longitudinalement  par  quatre  roulements  a billes  dont 
deux  sont  fixes  et  deux  montes  elastiquement.  La  partie  superieure  est  orientable 
et  se  laisse  mettre  en  position  choisie  d’apres  la  graduation  qui  determine  le 
cone  a rectifier.  Le  deplacement  longitudinal  rapide  de  la  table  est  assure  par 
une  manivelle,  tandis  que  Tavance  fine  du  travail  est  commandee  par  un  volant 
a main.  En  debrayant  cette  commande,  il  est  facile  de  deplacer  la  table  a la 
main.  La  course  longitudinale  de  la  table  est  limitee  par  les  butees  qui  peuvent 
etre  utilisees  comme  les  butees  fixes  ou  elastiques. 

LE  CHARIOT  TRANSVERSAL  avec  la  table  repose  sur  les  glissieres  prismatiques 
dans  le  bati.  Le  deplacement  transversal  du  chanot  est  assure  par  deux  volants 
montes  a lavant  et  a Tarriere  de  la  machine  et  munis  tous  les  deux  des  verniers 
micrometriques.  Les  glissieres  sont  protegees  pour  les  garantscontre  les  poussieres. 
LA  CONTRE-POUPEE.  Le  canon  de  la  contre- 

poupee  droite  est  deplaQable  a I aide  d un  levier  i 

a main.  La  pression  executee  par  la  pointe 
contre  la  piece  est  reglable  en 

changeant  la  tension  d un  ressort.  df* 

La  contre-poupee  de  gauche  qui  a 
une  pointe  fixe  est  munie  d'une 
graduation  permettant  I'orien- 
tation  voulue  de  la  piece  mon- 
tee  entre  les  pointes  lors  de  4 
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Plusieurs  dispositifs  fournis  comme  accessoi- 
res  normaux  ou  speciaux  permettent  I'affufage 
economique  de  la  gamme  la  plus  efendue 
d'outillage. 


Atfutage  des  rayons  sur  les  tranchants  d’une  fete 


de  fraisage  a oufils  rapporfes 
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accessoires  juivants  sont  compris 


1.  Poup6e  porte-pi&ce  orientable 

2.  Contre-poupee  gauche  avec 


12*  Jeu  d allonges  pour  les 
13.  3 tasseaux  pour  meules 


3.  Contre-poupee  droite  avec  canon  cou- 
lissanf  & pointe 

4.  Plaque  de  rehausse  pour  la  position 
surelev6e  de  la  poupee 

5.  Support  pour  affutage  £ main 

6.  Lamelle-support  fixe 

7.  Lamelle-support  universelle 

8.  Jauge  pour  centrage 


16.  Meule  assiette  0 75  mm 

17.  Meule  0 175  mm 

18.  Garants  pour  meules 

19.  Support  des  garants 

21.  Clef  pour  montage  des  tasseaux  porte- 


9.  Jauge  pour  I’angle  de  coupe 

10.  Support  de  cette  jauge 

11.  3 Oouilles  de  reduction 


24.  Pompe  de  graissage 

25.  Moteur  du  chariot  porte-meuh 


26.  Carnet  d'instructions  de  service. 
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Les  dispositifs  & accessoires  suivants  sont  fournis  sur  commandos  speciales  ef 
contre  un  supplement  de  prix  ; 

30.  Dispositif  de  rectification  cylindrique  avec  moteur,  mandrin  de  serrage  et 
porfe-diamant 

31.  Dispositif  pour  rectification  interieure  avec  lunette  6 trois  mors 

32.  Dispositif  pour  rectification^  des  surfaces  planes 

33.  Dispositif  pour  affuter  les  m6ches  helicoi'dales  0 5—25  mm 

34.  Dispositif  de  rectification  des  al£soirs  d’ebauche 

35.  Dispositif  pour  affutage  de  fraises  defalonn6es  cylindriques 

36.  Dispositif  pour  rectificafion  entre-pointes  - capacife  enfre-pointes  400  mm 

37.  Dispositif  pour  rectification  enfre-pointes  - capacity  entre-pointes  800  mm 

38.  Dispositif  pour  affutage  des  fetes  de  fraisage  a dents  rapportees  juscju'd 
380  mm  0, 

39.  Dispositif  d'affutage  des  outils  au  carbure  avec  los  accessoires  ■ V 

40.  Dispositif  pour  rectification  des  rayons  des  fraises  jusqu'a  0 de  la  fraise  300 

41.  Dispositif  pour  rectification  des  petits  oufillages  avec  un  cone  mprs«  0 

42.  Dispositif  pour  affutage  des  outils  avec  tranchant  a rayon 

'43.  Appareil  diviseur  avec  les  disques 

44.  Appareil  6lectro-magnetlque  0 150  mm  avec  redresseur 

45.  Dispositif  de  serrage  par  pinces ; les  pinces  disponibles  de  0’3  a 12  mm 
(sur  commande  specisle) 

46.  Dispositif  d'aspiration  des  poussieres  avec  moteur 
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DlM§4$ioAs>RINCII>^LES  It  DOl4lEES  TECHNIQUES: 


'imensions  maximum 


Capacite  max.  en  diametre nim  k280 

Capacite  max,  en  diamefre  avec  plaque  de  rehausse mm  JI7Q..~ 

Capacite  entre-pointes  entre  la  poupee  et  contre-poupee mm  500,, 

Capacite  entre-pointes  entre  les  deux  contre-poupees mm  690  ^ 

Hauteur  de  I'axe  de  la  pointe  de  la  contre-poupee  au  dessus  de  la  table mm  130,_. 

Distance  entre  I'axe  de  la  pointe  de  la  contre-poupee  et  le  bord  arriere  de  ia  table  . . . mm  55 

Cone  de  la  broche metrique  60  ^ 

Morse  5 J~. 

Distance  horizontale  entre  I'axe  de  la  broche  et  de  la  pointe max.  mm  325  X 

min.  mm  85 

Distance  verticale  entre  I’axe  de  la  broche  et  de  la  pointe max.  mm  175 

min.  mm  55 

Dimensions  normales  des  meules  : diametre  exterieur mm  150 

diametre  d'alesage mm  20 

largeur mm  15 

Dimensions  maximum  des  meules:  diametre  exterieur mm  200 

diametre  d'alesage mm  32 

largeur mm  20 

Diametre  de  la  broche  de  rectification  interieure mm  70  JfL 

Diametre  du  mandrin mm  115  JE,. 

Diametre  du  plateau  electromagnetique mm  150  .1%= 

Orientation  de  la  poupee  dans  le  sens  horizontal  <St  vertical 360° 

Orientation  de  la  table  dans  chaque  sens 90°  Jfc 

La  table  est  finement  orientable  d'apres  une  graduation 9°  ^ .ml  . 

Orientation  de  la  colonne  support-meule 350° ^ __ 

Course  verticale  du  chariot  porte-meule mm  J230-  

Course  longitudinale  de  la  table  (a  main) mm  _!!|t40 , , . 

Course  transversale  de  la  table  (a  main)  mm  ~S40 

Surface  de  la  table mm  920  X14Q . 

La  meule  : nombre  de  vitesses " ^s„ 

tours  par  minute ^ 28Q0/5600  

Moteur  du  chariot  porte-meule:  tours  par  minute 1400  2800 

puissance jCY-  JL.  ..  Q. 7Z.1  -2 

Encombrement  au  sol  1 ftthi  *f485  x 1860  _ 

Poids  de  la  machine:  avec  accessoires  normaux ' 2'  1.000 

avec  em  ball  age _£~— kg  g..  1:065 

avec  emballage  maritime : ...  ^ka  .jjjT  1300 

Volume  de  la  caisse ••  ^4  -i.it?  <5T  ‘ 3.5 


PRIERE  D'INDIQUER  A LA  COMMANDE  LA  TENS  LON  DU  OOURATJT  DT5  FtO  NTBTE. 


Nos  machines  etant  constamment  perfectionnees  les’  renseTgnemehTs  cfu  present  prospectus  sont  donnes 

sans  engagement. 
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Soci£t6  Anonyme  pour  le  Commerce  des  Matures  Premieres,  des  Produifs 
Mefallurgiques  ef  des  Constructions  M£caniques,  ETABLI5SEMENT  II, 
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TOURS-RE VOLVER  MODELES 


Ces  tours  se  distinguent  par  la  grande  robustesse  de  tous  leurs  organes  et  le._fini  de  leur  execution.  Ils  possedent  toutes 
les  qualites  requlses  pour  assurer  un  travail  de  precision,  et  le  maximum  de  rendement  par  1 Utilisation  economique  des 
outils  a mise  rapportee  en  carbure  de  tungstene.  Destines  plus  parti culierement^au^ravail  en  serie  ou  individuel  des  pieces 
prises  dans  la  barre,  ils  conviennent  cependant  egalement,  pour  I'usinage  en  mandrjn  des  pieces  forgees  ou  coulees. 

LA  BROCHE  tourne  dans  des  paliers  a rouleaux  a rattrappage  de  jeu ; elle  est  actionnee  par  un  moteyr  brid^g_deux  vitesses. 
Six  accouplements  a lamelles,  prevus  dans  la  boTte  d engrenages,  et  le  changement  de  couplage  des  pales  du  moteur  de  commande, 
permettent  I obtention  de  8 vitesses  dans  les  deux  sens  de  rotation,  pendant  la  marche  de  la  machine,  tandis  que  3 Jifferentes 
gammes  de  vitesses  peuvent  etre  realisees  au  moyen  de  roues  de  rechange. 

LE  MECANISME  DES  AVANCES  du  chariot  de  la  tourelle  et  du  chariot  transversal 
d'un  train  de  roues  de  rechange  et  de  la  boTte  d'engrenages. 


auxiliaire,  derive  de  la  broche  principale, 


LA  TOURELLE-REVOLVER  est  pourvue  de  1 6 trous  pour  le  montage  des  outils.  Les  deplacements  horizontal  et  transversal  sont  operes  a 
la  main  ou  automatiquement.  L'avancement  transversal  est  controle  par  le  mouvement  de  rotation  de  la  tourelle.  Des  butees  reg- 
lables  sont  prevues  pour  limiter  la  course  longitudinale  ou  transversale  de  chacun  des  outils.  Le  declenchement  de  ces  butees  est 
automatique  a tout  endroit  determine,  lorsque  on  fait  usage  du  mouvement  mecanique.  Des  accouplements  de  securite  protegent 
la  machine  contre  toutes  surcharges. 

LE  CHARIOT  TRANSVERSAL  auxiliaire,  avec  sa  tourelle  carree  est  incline  de  1 0°  de  fa^on  a fa ci liter  le  passage  des  outils 
monies  dans  la  tourelle  revolver  et  de  pouvoir  ainsi,  manoeuvrer  commodement  les  deux  chariots.  Le  deplacement  longitudinal  ou 
transversal  du  chariot  auxiliaire  peut  se  faire  egalement  a la  main  ou  mecaniquement.  Dans  ce  dernier  cas,  des  butees  declenchent 
automatiquement  le  mouvement  □ fin  de  course. 

LE  DISPOSITIF  D AVANCEMENT  DE  LA  BARRE  est  controle  par  un  croisi  I Ion  lequel,  par  Tintermediaire  dune  chaTne,  actionne 
le  mandrin  portant  la  pince  de  serrage  de  la  barre. 

LE  DISPOSITIF  DE  FILET  AGE,  permet  de  tailler  tous  les  genres  de  filets  interieurs  et  exterieurs  au  moyen  dun  gabarit  reproducteur. 

LE  GRAISSAGE  DE  LA  BROCHE  est  assure  par  un  reservoir  d’huile  prevu  specialement  a cette  fin  dans  le  couvercle  de  la 
poupee.  Les  engrenages  et  autres  organes  de  la  poupee  sont  lubrifies  par  un  systeme  de  circulation  alimente  par  une  pompe  a 
engrenages  tandis  que  le  graissage  du  chariot  porte-tourelle  et  du  chariot  transversal  auxiliaire  est  assure  par  des  pompes  a huile 
actionnees  a la  main. 

PRIERE  D'lNDIQUER  A LA  COMMANDE  LA  TENSION  DU^COURANT  DISPONIBLE ! 


ATELIERS  REUNIS  DE  COMSTRUdSOK  DE  MACJUfJES-OUTILS 


E N T REP  R I SE  NATIONALE  - PRAHA  - €SR 
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DIMENSIONS  ET  CARACTERISTIQUES  PRINCIPALES 


mr  w ~m:~ 
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Modeie  RT-60 

Modeie  RT-80 

Diametre  max,  des  barres  admises 

. . . mm 

60 

80 

Alesage  de  la  broche 

. . . mm 

62 

82 

Cone  de  la  broche 

metrique 

65 

90 

Diametre  admis  au  dessus  du  banc  : a)  avec  dispositif  de  filetage 

. . . mm 

450 

530 

b)  sans  dispositif  de  filetage 

. . . mm 

450 

530 

Capacite  max,  de  serrage  du  mandrin 

. mm 

270 

330 

Distance  max,  entre  la  tourelle  : a)  et  le  coital  de  la  broche  . 

. . . mm 

750 

900 

b)  et  le  mandrin  de  serrage  des 

barres  .... 

. . . mm 

535 

730 

Diametre  de  la  tourelle  revolver 

. . . mm 

335 

390 

Diametre  du  cercle  primitif  des  trous  d’outils  de  la  tourelle  . . 

. mm 

230 

270 

Nombre  de  trous  d outils  de  la  tourelle 

16 

16 

Diametre  des  trous  d outils  de  la  tourelle  

. . . mm 

20  - 40  - 50 

20  - 40  - 65 

Nombre  de  vitesses  de  la  broche 

24 

24 

Gamme  de  vitesses  de  la  broche 

. . . t/m. 

25-1250 

1 8-900 

Avances  : Nombre 

16 

12 

Gamme  des  avances  longitudinales 

. . mm/t. 

0,06-1 ,8 

0,06-1,3 

Gamme  des  avances  transversales 

. . mm/t. 

0,04-1,2 

0,04-1,2 

Puissance  du  moteur 

...  HP 

6,5-9 

10-13,5 

Vitesse  du  moteur 

. . . t/m 

1000/1500 

1000/1  500 

Encombrement 

. . . mm 

1040  x 3120 

1160  x 3940 

Longueur  de  la  machine  avec  dispositif  d avancement  de  la  barre 

et  les  supports 

. mm 

6560 

6490 

Poids  de  la  machine  : avec  les  accessoires  ncrmaux 

...  kg 

3200 

4200 

avec  emballage  pour  transport  par  chemin 

de  fer  . . . . 

...  kg 

3600 

4500 

avec  emballage  maritime 

...  kg 

4000 

5300 

Cubage  de  la  caisse  (emballage  maritime) 

ma 

8,5 

10 

tableau  ci-des$us  sont  donnees  sous  reserve  de  modifications  eventuelles, 
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RT  80 


500 


6490  £ 


2l20 

: # ■ 


720 


1 875 


1465 


REFROIDISSEMENT.  Le  bati  de  la  machine  forme  reservoir  pour  le  liquide  de  refroidissement.  L’alimentation  est  effectuee  par  une 
pompe  a engrenages. 

ACCESSOIRES  NORMAUX:  Trois  tabliers  en  tole,  un  garant  pour  le  mandrin,  une  butee  mediane  et  une  butee  transversale  gauche 

(une  butee  transversale  droite  avec  le  modeie  RT  80),  un  jeu  de  roues  de  rechange,  une  pompe  de  graissage  a main,  diffe- 

rentes  vis  de  reserve,  jeu  de  cles  de  service,  une  tablette  a outils,  schemas  et  instructions  de  service, 

ACCESSOIRES  SPECIAUX  : Mandrin  de  serrage  avec  un  jeu  de  mordaches  pour  barres  rondes,  pinces  de  serrage,  mandrin  de 

serrage  rapide  pour  la  finition  des  pieces,  mandrin  universel  a trois  mors,  faux  plateau,  chariot  transversal  avec  tourelle  revolver 
carree,  dispositif  d avancement  des  barres,  deux  supports  avec  tube  de  guidage  normal  ou  tube  amortisseur  de  bruit,  manchon  de 
centrage  par  vis,  dispositif  a copier  longitudinal,  dispositif  a maintenir  la  pression  sur  le  dispositif  a copier  longitudinal,  dispositif 
a copier  transversal,  tambour  de  butee  longitudinale,  butee  fixe  longitudinale  speciale.  Dispositif  de  filetage  par  reproducteur  avec 
vis-mere  et  patin,  bras  support  pivotant  et  effaqable  pour  tete  a fileter,  contre-poupee,  dispositif  de  forage  rapide  avec  moteur, 
dispositif  d'amenee  du  liquide  refrigerant  pour  le  refroidissement  interieur  avec  machine  sans  contre-poupee,  dispositif  d arrosage  avec 
tuyauterie,  tete  revolver  interchangeable,  dispositif  d fileter  les  vis  a filets  multiples,  moteur  pour  courant  de  220,  380  ou  500 
volts,  appareillage  electrique,  dispositif  d’eclairage  sans  la  lampe. 
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t Vnzisionsmaschine  fur  die  Ausfuhrung  verschiedener  Dreharbei 
inn  unter  wirtschaftlicher  Ausnutzung  der  Hartmetallwerkzeuge 

« Drehdurchmesser  uber  dem  Belt  280  mm 
® Spiizenweite  750  mm 

m Ausnehmbare  Briicke  vor  der  Flanscheibe 
Grosser  Spindeldrehzahlbereich 
Grosser  Vorschubbereich 

/weeks  qrosserer  Starrheit  der  Maschine  ist  der  Spindelstock,  der 
Gesriebe  una  der  Nortonkasten  ais  ein  kompakter  Rahmeri  auii 
gehildef,  zu  vveichem  das  Bett  angeflanscht  ist. 
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DIE  ARBEITSSPINDEL 

wird  vom  Elektromotor  uber  den  Getriebekasten  ohne  Riemenubersetzung  angetrieben.  Im  Getriebekasten  ist 
eine  doppelte  Lamellenkupplung  zum  Drehsinnwechsel  der  Spindel,  und  alle  Zahnradubersetzungen  unterge- 
bracht.  Durch  Wechselrader  konnen  drei  verschiedene  Spindeldrehzahlreihen  erreicht  werden.  Die  Spindel 
lauft  vorne  in  einem  nachstellbaren  Gleitlager,  hinten  in  einem  Walzlager.  Fur  die  Schmierung  der  Zahnrdder, 
Lager  und  der  Arbeitsspindel  sorgt  eine  im  Unterteil  des  Spindelstockes  untergebrachte  Zahnradpumpe. 

DER  NORTONKASTEN 

ist  vollkommen  abgeschlossen,  ohne  Ausschnitt  fur  die  Nortonschwinge.  Ein  grosser  Obersetzungsbereich  er- 
moglicht  das  Schneiden  der  wichtigsten  metrischen/  Whitworth-,  Modul-  und  DP-Gewinde.  Fur  jede  Gewindeart 
geniigt  stets  ein  einziger  Wechselradersatz. 

DER  SUPPORTK ASTEN 

ist  fur  selbsttatige  Ausschaltung  der  Vorschube  beim  Drehen  gegen  festen  Anschlag  eingerichtet 

DER  SUPPORT 

ist  mit  einem  drehbaren,  durch  einen  einzigen  Hebei  betatigten  Vierkantstahlhalter  ausgestattet,  welcher  in 
beliebiger  Stellung  gesichert  werden  kann.  Die  Support-Leitspindelmuttern  sind  zwecks  Beseitigung  des  toten 
Spieles  nachstellbar. 

DAS  B E T T 

bildet  mit  dem  Spindelstockstdnder,  dem  rechten  Maschinenstander  und  der  Grundplatte  eine  Rahmenkonstruk- 
tion.  Beide  Schlittenfuhrungen  sind  flach.  Das  Spiel  in  der  vorderen  Schlittenfuhrung  wird  waagerecht  und  senk- 
recht  durch  eine  trapezformige  Leiste  begrenzt.  Die  Reitstockfuhrung  ist  vorne  flach,  hinten  prismatisch.  Unter 
dem  Bett  befindet  sich  ein  Blechkasten  zur  Aufbewahrung  von  Zubehor  und  Werkzeugen. 

Der  rechte  Maschinenfuss  ist  als  Kuhlmittelbehalter  ausgebildet,  welcher  zur  Abkuhlung  der  Kuhlflussigkeit  mit 
zweckmdssig  angeordneten  Rippen  versehen  ist.  An  diesem  Fuss  ist  auch  eine  von  eigenem  Elektromotor  ange- 
triebene  Elektropumpe  angebracht. 

MORMALZUBEHDR 

Elektromotor  mit  elektrischer  Ausriistung,  Spanfangschale,  2 Drehbankspitzen,  Reduzierhiilse  fur  die  Haupt- 
spindel,  VierkantJStahlhalter,  1 Satz  Wechselrader,  1 Satz  Bedienungsschlussel,  mikrometrischer  Festanschlag, 
eingebauter  Blechkasten  fur  Zubehor  und  Werkzeuge,  Bedienungsschilder,  Betriebsanleitung. 

SONDERZUBEHOR 

Kuhleinrichtung  mit  Elektropumpe  und  Schutzschalter,  Kegel-  und  Formdreheinrichtung,  hinterer  Mehrfachstahl- 
halter,  Universal-Planscheibe  mit  4 geharteten  Spannbacken,  fester  Setzstock,  mitlaufender  Setzstock,  Universal- 
Spannfutter,  Spannfutterflansch,  Langsan- 
schlagwalze,  Queranschlagwalze,  hand- 
betatigte  Spannzangeneinrichtung  in  der 
Hauptspindel  einschl.  1 Spannzange  fur 
Durchmesser  von  4 — 22  mm  nach  Wahl, 

Spannzangeneinrichtung  zum  Aufspannen 
wahrend  des  Laufes  der  Maschine  einschl. 

1 Spannzange  fur  0 nach  Wahl,  weitere 
Spannzangen,  Beleuchtungskorper  ohne 
Gluhbirne. 

Die  Planscheibe  und  die  Mitnehmerscheibe 
sind  mit  einer  Arretiervorrichtung  versehen, 
welche  deren  Lockerung  verhindert. 


Bei  Bestellung  bitten  wir  die  Betriebsspan- 
nung  fur  die  Elektromotoren  anzugeben! 
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SAUPTABMESSUNGEN  UND  TECHNISCHE  ANGABEN 


Drehdurchmesser  uber  dem  Bett mm 

Spitzenweite 

Drehdurchmesser  uber  dem  Support mm 

Drehdurchmesser  in  der  Kropfung rnm 

Nutzbare  Kropfung  vor  der  Planscheibe mm 

Bettbreite mm 

Pianscheibendurchmesser  mm 

Spindelbohrung rnm 

Kegel  in  der  Spindel metrisch 

Kegel  der  Spitzen Morse 

Spindelkopf  nach  DIN  800  

Spindeldrehzahlen : 3 Reihen  zu  je  18  Stufen  im  Bereich  . . . U/min 

U/min 

auf  Sonderbestellung U/min 

Vorschube:  36  Langsvorschube  im  Bereich mm/U 

36  Quervorschube  im  Bereich  . mm/U 

Leitspindelsfeigung  rnm 

Gewinde:  36  metrische  Gewinde,  Steigung mm 

36  Modulgewinde,  Modul  mm 

36  Whitworthgewinde,  Steigung Gange/Zoll 

Motordrehzahl U/min 

Motorleistung . PS 

Flachenbedarf  der  Maschine  (Breite  X Lange) mm 

Gewicht  der  Maschine:  mit  Normalzubehor kg 

mit  bahnmassiger  Verpackung kg 

mit  seemassiger  Verpackung  . . . . kg 

Raumbedarf  der  Kiste  m‘ 

Kistenmasse  (Breite  X Lange  X Hohe) cm 


M 68 

20-1000 
31.5  — 1600 
63  — 3150 
0.03—  3.52 


0.375  — 44 

0.375-  44 
3/4-  88 

2800 
4 

910  X 2140 
1080 
1250 
1450 


115  X 230  X 165 


Infolge  standiger  Vervollkommnung  unserer  Maschinen  sind  die  obigen  Angaben  in  Einzelheiten 

unverbindlich. 


KOVO 


HANDELS-AKTI ENGESELLSCKAFT  FUR  ERZEUGNISSE  UNO  R0HST0FFE  DER  METALLWAREN- 
UND  MASCHINENI NDUSTRIE,  UNTERNEHMEN  II,  PRAHA  II,  VACLAVS  KE  NAM.  56 
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ATELIERS  R £ U N I S DE  CONSTRUCTION  DE  MACHINES-OUTILS 


LES  FRAISEUSES  ZBROJOVKA  SERIE  F 32 

sont  ^es  machines  de  precision  aussi  aopropriees  k la  fabrication  en  serie  qu’a  I’usinaqe  individuef. 
cJles  sont  conscru ites  en  execution  horizontaie  universe! le  er  verticale.  Flies  oossedent  une  qrande 

1 

souplesse  d'emploi  et  conviennent  pour  les  travaux  d’^bauche  er  de  finition  sur  routes  ies  mn-  1 

i 

tieres  couramment  employees;  dies  travaillenr.  sons  hr  urnqe  ni  vibration  meme  aux  plus  q rands  \ 

efforts  et  aux  qrandes  vitesses  j 

Oe  nombreux  accessoires  speaaux  auqmentent  I'unive?  salite  d’emploi  de  la  machine  et  permet  - 
tent  d’effectuer  les  travaux  de  fraisaae  les  plus  varies  ! 
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PRINCIPAUX  AVANTAGES  1 

ET  CARACTERISTIQUES: 

2 

« 

3 

4 

5 

6 

7 


Precision  permanente  garantie 
Tres  grande  stabilite 

Grande  Vitesse  de  rotation  de  la  broche 

Grand  choix  de  differentes  series  de  rota- 
tions de  la  broche 

Avances  automatiques  dans  les  trois  sens 

Grand  choix  de  differentes  series  d’avances 

Marches  rapides  dans  les  trois  sens 


9  Commande  des  rotations  de  la  bro- 
che par  un  seul  volant 


10  Changement  de  vitesse  des  avances 
pendant  la  marche  de  la  machine 


11  Sens  des  mouvements  de  commande 
correspondants  aux  sens  des  avances 


12  Roues  dentees  traitees,  roues  a 
grandes  vitesses  rectifies. 
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LA  BROCHE 

tourne  sur  roulements  de  precision  a rouleaux  coniques  per- 
mettant  Ie  rattrapage  du  jeu  axial  et  radial.  La  mise  en 
marche  et:  I’arret  de  la  broche  se  font  par  embrayage  a dis- 
ques  combine  avec  un  frein  qui  arrete  automatiquement  la 
broche  lors  du  debrayage.  Le  changement  du  sens  de  rota- 
tion de  la  broche  se  fait  par  la  manoeuvre  d'un  levier  situe 
a droste  du  montant.  Les  differentes  vitesses  de  la  broche 
sent  enclenchees  a I’arret  de  la  broche  a I’aide  d’un  volant, 
la  lecture  de  la  vitesse  selectionnee  se  faisant  sur  un  cadran. 
La  broche  des  machines  verticales  est  reglable  sur  une  course 
de  75  mm  au  moyen  d'un  croisillon  a main. 


TEiE  DE  LA  FRAiSFUSF  VERTICALE  FV  32  PIVOTANTE 
D E C HAGUE  COTE  DE  45 

Les  fraiseuses  horizontales  et  umiverselles  peuvent  comporter 
au  choix  une  des  4 series  de  vitesses  de  la  broche,  les  fraiseuses 
verticales  une  des  5 series  de  vitesses  donnees  ci-apres. 
Chaque  serie  comporte  9 etages. 


FH  32,  FU  32 


SERIE 

t/min. 

1. 

33 

46 

66 

95 

i 132  ! 

188 

265 

370 

520 

II. 

46 

66 

95 

132 

188 

265 

370 

520 

730 

Ml 

67  ; 

95 

132 

188 

270 

380 

535 

750 

1050 

IV. 

95  | 

132 

188 

270 

380 

535 

750 

1050 

1500 

FV  32 

1.. 

33 

46 

66 

95 

132 

188 

265 

370 

520 

II 

46 

63 

90 

130 

180 

255 

360 

500 

710 

III. 

70 

98 

138 

200 

280 

396 

560 

780 

1100 

IV 

95 

134 

190 

275 

385 

540 

760 

1050 

1500 

V. 

136 

188 

266 

390 

1 542 

765 

1080 

1500 

2100 

TABLE 

Le  deplacement  longitudinal.,  transversal  et  vertical  de  la 
table  est  manuei  et  automatique.  Le  sens  dans  lequel  sont 
pousses  les  leviers  est  le  meme  que  celui  de  la  direction  que 
prendra  la  table,  ce  qui  contribue  a rendre  aisee  la  conduite 
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HORIZONTALE  FH  32 
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de  la  machine.  La  marche  rapide  est  prevue  dans  le  sens 
longitudinal,  transversal  et  vertical  et  peut  etre  enclenchee 
dans  les  trois  sens  en  meme  temps.  Pour  le  declenchement 
automatique  des  avances  et  de  la  marche  rapide  des  butees 
reglables  sont  prevues.  Un  embrayage  de  surete  dans  la 
boite  des  avances  evite  tout  dommage  a la  machine  en  cas 
de  surcharge.  Les  machines  peuvent  comporter  une  des  trois 
series  de  vitesses  d’avance  donnees  ci-apres: 

LA  TABLE  EST  POURVUE  DE  3 RAINURES  EN  T 


1 Avance  transversale  ma- 
nuelle 

2 Selection  des  avances 

3 Enclenchement  de  I’avan- 
ce  longitudinale 

4 Avance  verticale  manu- 
el  le 

5 Enclenchement  de  I’avan- 
ce  verticale 

6 Enclenchement  de  I’avan- 
ce  transversale 

7 Enclenchement  de  la 
marche  rapide. 

8 Avance  longitudinale 
manuelle 


s£rie 

mm/mi  n. 

A 

8,5 

12 

17 

24 

35 

48 

68 

95 

130 

185 

270 

370 

- 

- 

B 

- 

12 

17 

24 

35 

48 

68 

95 

130 

185 

270 

370 

530 

C 

i 

17 

24 

35  | 

48 

68 

95 

130 

185 

270 

370 

530 

750 

L’avance  verticale  est  la  moitie  de  I’avance  longitudinale 
ou  transversale. 

LE  COU  VE  RCLE-PROTECTE  U R POURVU  DE  PERSIENNES 
DE  VENTILATION  DONNE  ACCESS  AU  MOTEUR 

LA  LUBRIFICATION 

des  paliers  et  des  engrenages  du  montant  est  automatique 
par  circulation.  Le  graissage  de  la  console  et  des  tables  est 
centralise  et  assure  par  graisseurs. 


CENTRALISATION  DES  £LIiMENTS  DE  COMMANDE 
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SCHEMA  DES  CONNEXIONS  ELECTRIQUES 


L’equipement  electrique  consiste  en  moteur  prin- 


cipal avec  induit  en  court-circuit  et  en  moteur  de 
la  pompe.  Les  deux  moteurs  sont  proteges  par 
coupe-circuits.  Le  moteur  principal  est  monte  sur 
une  semelle  pivotante  qui  permet  de  maintenir 
constamment  la  courroie  a une  tension  correcte. 


ARROSAGE 

Le  Hquide  d’arrosage  provenant  d’un  reser- 
voir situe  dans  la  plaque  de  base  du  montant 
est  amene  vers  I’outil  par  une  pompe  electri- 
que. II  retourne  au  reservoir  par  gouttieres  et 
ouvertures  de  la  table  etde  la  console  et  partu- 
bes  telescopiques  en  passant  par  un  tamis  fin. 


LES  FRAISEUSES  UNiVERSEL- 
LES  FU  32 

sont  prevues  pour  la  commande  meca- 
nique  du  diviseur  universel  et  de  la  table 
circuiaire.  La  table  pivote  sur  les  deux 
cotes  de  45°.  En  dehors  du  fraisage  des 
surfaces  planes  el  les  rendent  executable 
le  fraisage  circuiaire,  le  fraisage  des  en- 
grenages  et  des  cremailleres,  des  rainures 
en  helice,  des  cames  etc. 


ACCESSOiRES  NORMAUX 

Moteur  avec:  equipement  electrique,  ar~ 
rosage  y compris  moteur  electrique, 
mandrin  de  fraisage  diam.  27  mm,  boulon 
de  serrage,  jeu  de  cles,  pompe  de  grais- 
sage,  instructions  de  service. 

ACCESSOIRES  SPECIAUX 

livres  en  supplement:  Mandrins  de  fraisage 
de  differents  diametres  et  longueurs, 
manchons  de  serrage,  douilles  de  reducti- 
on et  differents  autres  appareils  donnes 
ci -a  pres. 
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ACCESS  OH  RES  SPECIAUX 

DIVISEUR  UNIVERSEL  MO  DELE  DH10 

avec  contre-pointe,  roues  de  rechange,  tetes  de 
cheval  et  autres  accessoires  pour  la  division  directe 
(2,  3,  4,  6,  8,  12,  24  divisions),  indirecte  et  differen- 
tielle  (de  2 a 360  divisions)  et  pour  ie  fraisage 
des  rainures  helicoidales  allant  de  15,63  mm  a 
2559,53  mm.  Hauteur  de  pointes  100  mm.  Sur  de- 
mande  les  accessoires  suivants  peuvent  etre  livres 
avec  Ie  diviseur  universel:  poupee  reglable  verti- 
calement,  table  avec  rainures  en  T pour  montage  du 
diviseur  parallelement  a la  broche  de  fraisage,  verin- 
support  pour  fraisage  de  longues  pieces  et  mandrin 
universel  a 3 mors  diametre  160  mm  avec  plateau. 

DIVISEUR  SIMPLE,  MODE  LE  JD  11 

pouvant  executer  de  2 a 88  divisions. 

DIVISEUR  VERTICAL  VD  24 

pour  la  division  directe  de  2 a 24  divisions. 

DIVISEUR  VERTICAL  VD  36 

permettant  d’executer  la  plupart  des  divisions  de 
2 a 360. 

DISPOSITIF  DE  DIVISION  POURCRi- 
MAILLERES  MODELE  OT  32 

employe  conjointement  avec  la  tete  universel  Ie  de 
fraisage  UH  32. 

TETE  VERTICALE  DE  FRAISAGE,  MODULE 
VH  32 

permettant  d’effectuer,  sur  une  fraiseuse  horizontale 
ou  universelle,  les  travaux  qui  devraient  se  faire 
autrement  sur  une  machine  verticale.  La  tete  peut 
pivoter  de  chaque  cote  de  45°. 

TETE  UNIVERSELLE  DE  FRAISAGE, 
MODELE  UH  32 

avec  broche  reglable  dans  tous  les  sens.  Elle  est 
employee  pour  fraiser  des  endroits  difficilement 
accessibles  et  lorsqu’il  faut  placer  la  broche  paral- 
lelement a la  table.  Avec  la  tete  est  Iivr6  Ie  mandrin 
special  de  22  mm  de  diametre. 

TABLE  CIRCULAIRE  MODELE  OS  30 

de  300  mm  de  diametre  avec  avance  automatique  et 
a la  main.  Livree  avec  echelle  et  butees  reglables. 

ETAU  PARALLELE, 

largeur  des  machoires  110  mm. 

ETAU  PARALLELE, 

largeur  des  machoires  130  mm. 

ETAU  A BASE  TOURNANTE, 

largeur  des  machoires  150  mm. 

ETAU  A SERRAGE  CONCENTRIQUE 

des  pieces  cylindriques  de  10  a 80  mm  de  diametre. 


Pour  plus  de  renseignements  nous  demander  notices  sptciales . 
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CARACTERISTIQUES  PRINCIPALES 


MODELES 


Surface  utile  de  la  table:  larqeur 

. . m m 

250 

250 

250 

Ionqueur 

mm 

900 

1000 

900 

Rainures  de  fixation  de  la  table:  nornbre 

3 

3 

3 

ItiMjeur  ....... 

mm 

14 

14 

14 

emit  ament  ... 

mm 

55 

55 

55 

Course  iongit.  de  ia  table:  d la  main 

m n ! 

600 

610 

600 

aurom 

mm 

590 

600 

590 

Course  transv.  de  ia  table:  d la  mam  

mm 

240 

225 

240 

(FH  32  et  FU  32  sans  bretelle)  autcm 

mm 

230 

210 

230 

Course  verticale  de  ia  table:  a la  main  

mm 

420 

410 

420 

aiitom. 

. . mm 

400 

400 

400 

La  table  pivote  de  chaque  cote  de  . . 

Cone  de  la  broche  au  choix:  metrique 

. . No 

32 

45" 

32 

32 

Morse  

. . No 

4 

4 

4 

ISA 

No 

44 

44 

44 

Distance  de  I'axe  de  la  broche  ri  la  table:  max 

mm 

450 

445 

min 

. . m rn 

30 

30 

- 

Distance  du  nez  de  la  broche  (metr.  /ISA)  d la  table:  max. 

. . m m 

- 

— 

475/495 

min. 

. . mm 

— 

— 

0/0 

Distance  du  nez  de  Ia  broche  au  paiier  du  bras  (support  metr./lbA)  mm 

470/490 

470/490 

- 

Distance  de  Faxe  de  la  broche  a la  face  infer,  du  bras-suppc-rt 

. . mm 

140 

140 

— 

Distance  de  I’axe  de  la  broche  a la  qlissiere  du  montant 

. . mm 

- 

285 

La  broche  pivote  de  chaque  cote  de 

- 

- 

45" 

Broche  regiable  verticalement  sur  une  course  de  

. . m m 

- 

75 

Nornbre  de  vitesses  de  la  broche 

9 

9 

9 

Gnmrne  de  vitesses  de  la  broche  au  choix:  serie  1 . 

. t.  p.  m 

33-520 

33-520 

33-520 

serie  II 

t.  p.  m 

46-730 

46-730 

46-710 

serie  III 

. t.  p.  m 

67-1050 

67-1050 

70-1100 

serie  IV  ... 

t.  D.  rrv 

95  — 1500 

95-1500 

95-1500 

serie  V 

. t.  p.  m. 

- 

- 

136-2100 

Nornbre  de  vitesses  d’avance  

12 

12 

12 

Avances  longitudinales  et  transversales  en  3 series  au  choix: 

serie  A 

mm/min 

8,5-370 

8,5-370 

8,5  - 370 

serie  B . 

mm/min. 

12-530 

12-530 

12—530 

serie  C 

mm/min 

17-750 

17-750 

17-750 

L’avance  verticale  est  la  moitie  de  I'avance  lonqitudinale. 
Marche  rapide:  lonqitud.  et  transv 

mm/min 

1500 

1500 

1500 

verticale 

mm/m  in 

750 

750 

750 

Moteur:  vitesse 

t.  p.  m 

1410 

1410 

1410 

puissance 

. . Cv 

4.3 

4.3 

4,3 

Surface  d’encombrement 

mm 

1500x1900 

1500x2200 

1500x1900 

Hauteur  de  la  machine  . . ..  

mm 

1480 

1480 

1750 

Poids  de  la  machine  avec  accessoires  normaux . 

. . kq 

1400 

1450 

1 500 

Poids  avec  emballaqc  

• ^9 

1550 

1600 

1700 

Poids  avec  emballaae  maritime 

. . ka 

1700 

1750 

1850 

Volume  de  la  caisse  . ... 

_ . nrL 

5,47 

5,81 

6 4 

P R 1 £ R E D’ INDIQUER  DANS  LACOMMANDE  LE  CONE  DE  LA 

BROCHE. 

LA  SERIE  DE  VITESSES 

DE  LA  BROCHE  ET  DE  VITESSES  D'AVANCE.  INDIQUER  EGALEMENT  LA  TENSION  DE  SERVICE 
Nos  machines  etant  constamment  perfectionnees  les  renseignements  du  present  prospectus  sont  donnes  sans  engagement 

K.OYO 

Societe  Anonyme  pour  le  commerce  des  matieres  premieres  des  produits  metailurgiques 
et  des  constructions  mec  uniques,  ttaolissement  U . Praha  I I,  Vqcla  vs  ke  n a m . 5 6 
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FRAISEUSES  ZBROJOVKA  serie  FA4 

Machines  constitutes  pour  des  travaux  de  precision  et  travaiilant  sans  vibrations  roeme  $ux  plus  grands  efforts  Une 
gamme  ires  etendue  des  vitesses  de  broche  et  des  avarices  automatiques  permet  d usiner  dans  les  conditions  les  plus 
economiques  tous  i.es  metaux  et  eliiages  courants. 

Avantages  caracteristiques  des  machines: 

i . Construction  parttcuiierement  robuste  du  montant  et  de  la  console. 

2/  Vitesse  de  la  broche  : gamme  normal©  de  32  a 1400  t.  p m., 
gamme  rap  de  de  45  a 2000  t.  p.  m. 

3,  Vitesse  de  i'avance  lonqitudinale  et  transversale  de  10  a i 250  mm/min 

4,  Avance  rapid®  ionqStudinale  et  transversale:  3200  mm/min. 

5,  Moteufs  a flasque-brid©  separes  pour  I entrainement  de  la  broche  et  pour  les  avances. 

Reglage  de  precision  de  la  proton deur  de  fraisage  au  moyen  de  comparateur  incorpore  ou  a laide  de  jauges  dans  les  machines 
verticales, 

7.  Declenehemeni  electriqu©  de  1 avance  automatique  et  de  I avance  rapide  sur  butees  reglables. 

a.  Calculateur  des  vitesses  de  coupe  permettant  de  selectionner  rapidement  je  nombre  de  tours  optimum  compte  temu  de  la  nature 
de  la  matiere  a usmer,  de  I'acier  de  la  fraise,  du  diametre  de  cette  derniere  et  du  fmi  recherchb  pour  la  surface  usinee. 

9,  Demurrage,  arret  et  freinage  de  la  broche  par  boutons-poussoirs  places  a droite  de  la  table  transversale  et  sur  le  montant. 

10.  <3raissaqe  automatique  des  mecanismes  du  montant  et  de  la  boite  des  avances* 

1 1 . Oraissaqe  et  refroidissement  de  la  vis  vertical®  par  bain  d huiie  avec  circulation  automatique. 

12.  Commandes  centralisees  et  simplifiees. 

1 1 fcnclenchement  automatique  des  vitasses  de  broche. 

14,  Cycle  de  travail  automatique  contiole  par  butees. 


FRAISEUSE  HORIZONTALt 


Avances. 

La  commande  du  mecanisme  d’avance  se  fait  par  moteur  independant 
flasque  sur  la  boTte  des  avances. 

L’enclenchement  des  avances  de  travail  et  des  avances  rapides  ainsi 


Realisation  mecanique  : 


Broche. 

A i’avant,  la  broche  est  montee  sur  roulement 
a deux  rangees  de  rouleaux  a alesage  conique 
permettant  un  rattrapage  de  jeu  tres  precis. 

La  commande  de  la  broche  est  assuree  par 
moteur  a bride  place  a la  partie  posterieure 
du  montant.  Le  moteur  est  commande  par  deux 
boutons-poussoirs  dont  l un  entraTne  le  demarrage 
du  moteur  et  par  suite,  celui  de  la  broche, 

I’autre  assurant  I’arret  et  le  freinage  du  moteur. 

Les  differentes  vitesses  de  broche  sont  obtenues 
par  la  manoeuvre  d’un  seul  levier  6 Taide  d’un 
cadran  gradue  en  tours/min.  ou  a I aide  d un 
calculateur  qui  permet  de  selectionner  rapide- 
ment  le  nombre  de  tours  optimum  de  la  broche 
compte  tenu  de  la  nature  de  la  matiere  a usiner, 
de  I'acier  de  la  fraise,  du  diametre  de  cette 
derniere  et  du  fini  recherche  pour  la  surface 
usinee. 

Dans  les  fraiseuses  verticales  le  reglage  de  la 
broche  en  hauteur  se  fait  en  manoeuvrant  le 
volant  a main  situe  a droite  de  la  tete.  Un 
vernier  permet  la  lecture  des  deplacements.  Une  butee  telescopique 
disposee  sur  la  face  avant  de  la  tete  limite  le  deplacement  vertical 
de  la  broche.  De  plus,  le  reglage  de  la  broche  peut  se  faire  avec 
precision  a I’aide  d un  comparateur  monte  dans  la  butee  superieure. 
le  blocage  du  fourreau  avec  la  broche  en  position  voulue  se  fait  au 
moyen  du  levier  situe  a gauche  de  la  tete.  La  tete  peut  pivoter  de  45° 
de  part  et  d autre  de  la  verticale  et  peut  etre  verrouillee  dans  la  posi- 
tion desiree. 

Sur  demande  la  machine  peut  comporter  I enclenchement  automatique 
des  vitesses  de  la  broche.  En  relevant  un  levier  place  sur  la  droite 
du  chariot  transversal  I’enclenchement  des  vitesses  se  fait  en  progression 
croissante,  en  l abaissant  I’enclenchement  des  vitesses  est  opere  en  sens 
decroissant. 


f lri!  ¥i : 1111  "flfsp" f f ;1: 
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Diviseur  universel  Md,  D U A 4 


fable  circulaire  Md.  SMA  4 


broche  du  diviseur  universe!  et  de  la  table  circulaire 
et  permettent  I adjonction  d un  disposed  de  division 
pour  cremailleres. 

U table  des  fraiseuses  universelles  plvote  de  chaque 
cote  de  45°. 

Accessoires  normaux : 

Mandrin  de  fraisage  avec  boulon  de  serrage, 
dispo^itif  d'arrosage,  equipement  electriqie,  graisseur 
a pression,  jeu  de  cfes,  instructions  de  service. 

Accessoires  speciaux : 

Tete  universelle  de  fraisage  Md.  HUA  4,  tet© 
yertieaJe  de  fraisage  Md.  HVA  4,  divisejr  universe! 
Md,  DUA  4,  table  circulaire  Md.  SMA  4.  dis- 
pcdtif  de  division  pour  cremailleres,  mandrins  ©t 
mansions  de  serrage,  doullles  de  reduction,  eclairage 
uidividuef. 

Equipement  special 

(moyennant  supplement  de  prix) 

tncienchement  automatique  des  vifesses  de  la 
bmche.  Machine  equipee  pour  le  cycle  automatique 


Declenchement  electrique  des  avances 


lp  dcclenchemer!  electrique  des  avanres  an»o 
tuntiquHs  et  des  a vances  rap  ides  dans  un  s«n<;  . 
J.ins  i diifiH  est  prevu.  Les  butees  req  fables  arir*f.-n! 
:<:•*  m«.:leur  des  avarices  a I aide  1 un  disinrrh 
r’ ?vr  -MQucoup  : > 1 1 i s d©  precision  que  ies 
: lencneurs  mecan  ques. 

Graissage 

l.  ensemble  du  luetamsm©  He  commande  Ho  in 
broche  ©f  d ©ncienchement  des  vitesses  ©sf  rvar  '.© 
une  pompe  a engrenagec  commandee  par  un 
luertrique  mdependanL  Les  roues  d©nt©M«; 

: ‘•J-»"?u©s  de  la  fete  et  les  coy  ssi  nets  de  la  hror  ;•,» 
:1^  ‘-  haiseiisrts  veru rales  sent  mbrifies  automata -v.,  ■- 
U:e-;U  par  He  I hurle  provenant  du  montanl.  les 
n.u.  dentees,  rouiements  et  autres  orqanes  He  *a 
.Gilo  des  a vances  vont  qraisses  par  circulation  d'huii© 

• -,:.  urce  par  une  pompe  a piston  independant©  nm 
: u v ■.  ju~  u-  KJbrifiart  egalemenfs  aux  coussinefs 
a i able  rrarisversa  e et  aux  qhssieres  lonqitudinales 
-.A  transversales,  apres  avoir  appuye  sur  un  distu 
Huteur  place  sur  le  chariot  transversal. 

La  VK  vertical©  est  iubrifiee  et  refroidie  automat, 
u.-ennenl  par  bain  i h.iile  ei:  lors  rip  { ©nclenchemem- 
***  ■ a van  re  ©t  He  la  marche  rapid©  vertical©  son 
s.uje  {“,1.  assure  eqalement  par  circulation  d Kt.i 1 1- - 


Arrosage 

jiiiiie  d arrosa  provenant  dun  reservoir  sdu- 
Hie,  l.i  plaque  de  base  du  montant  est  am 
1 °util  par  une  pompe  electrique  place©  sur  U> 
cote  gauche  du  montant. 

Execution 

Les  fraiseuses  sont  construites  en  execution  hori- 
zontal© H,  vertical©  V et  universelle  U.  Les  frai 
reuses  universelles  component  la^  cornmande  de  la 


HE 
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Pfe 


:.^SJ 
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<«  :*£* 
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T»bU  eircutair*  Md,  jSMA  4 
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D4cknch«m«nt  ikdrlquo  das  avancu 

Le  dedenchement  electrique  dos  avances  auto- 
matiques  et  des  avances  rapides  dans  un  sens  ou 
dans  I’autre  est  pr^vu.  Les  buttes  reglables  arretent 
le  moteur  des  avances  d j’aide  d un  disjoncteur 
avec  beaucoup  plus  de  precision  que  les  de- 
clencheurs  mecaniques. 

Graissag* 

L ensemble  du  mecanisme  de  commande  de  la 
troche  et  denclenchement  des  vitesses  est  graisse 
par  une  pompe  A engrenages  command^e  par  un 
moteur  electrique  independent.  Les  roues  denies 
coniques  de  ia  tete  et  les  coussinets  de  la  broche 
des  fraiseuses  verticales  sont  lubrifies  automatique- 
ment  par  de  I huile  provenant  du  montant.  Les 
roues  dent&es,  rou laments  et  autres  organes  de  la 
botte  des  avances  sont  graiss4$  par  circulation  d'huile 
assur6e  par  une  pompe  a piston  indGpendante  qui 
envoie  le  lubrifiant  egalements  aux  coussinets  de 
la  table  transversale  et  aux  glissi&res  longitudinales 
et  transversales,  aprfes  avoir  appuye  sur  un  distri- 
buteur  place  sur  le  chariot  transversal. 

La  vis  verticale  est  Iubri(i6e  et  refroidie  automati- 
quement  par  bain  d'huile  et  lors  de  I’enclenchement 
de  I’avance  et  de  la  marche  rapide  verticale  son 
graissage  est  assure  ggalement  par  circulation  d’huile. 

Arrosage 

Le  liquide  d arrosage  provenant  d’un  reservoir  situ6 
dans  la  plaque  de  base  du  montant  est  amen4 
6 I outil  par  une  pompe  electrique  placee  sur  le 
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CARACTERISTIQUES  PRINCIPALES: 


Surface  utile  de  la  table : largeur 
longueur 

Rainures  de  fixation  : nombre  . 


Course  longit.  de  lc 
Course  transv.  de  la 
Course  vertic.  de  la 


largeur  .... 
ecartement 
table  : a la  main 
autom. 

table : a ia  main 
autom. 

table  : a la  main 


sur  demande  .... 
Moteur  pour  les  avances 


Su  rface  d encombrement 

Poids  de  la  machine  avec  accessoires  normaux 
Poids  avec  emballage 

Poids  avec  emballage  maritime 

Volume  de  la  caisse 


Course  vertic.  de  la  table  : a la  main 

autom.  . . 

La  table  pivote  de  chaque  cote  de 
Cone  de  la  broche : standard 

sur  demande  metriqu 
Distance  de  I’axe  de  la  broche  a la  tabh 


mm. 

Distance  du  nez  de  la  broche  a la  table : 

ISA/metr.  max.  . 

ISA/metr.  min.  

Distance  du  nez  de  la  broche  au  palier  du  bras-support 
Distance  de  I axe  de  la  broche  a la  face  infer, 
du  bras-support  , 

Distance  de  la  broche  a la  glissiere  du  montant  . 

La  broche  pivote  de  chaque  cote  de 

Broche  reglable  verticalement  sur  une  course  de 

Tours  de  la  broche:  nombre  de  vitesses 

gamme  standard \ 

gamme  rapide  \ 

Avances:.  nombre  de  vitesses  d avance 

avance  longit.  et  transv mi 

avance  verticale  m, 

Avance  rapide:  longitud.  et  transv. mi 

KA  ,,  vertic  • m. 

Moteur  d entratnement  de  la  broche  i 


FA4H 

FA4U 

FA4V 

mm 

315 

315 

315 

mm 

1600 

1600 

1600 

3 

3 

3 

mm 

18 

18 

18 

mm 

70 

70 

70 

mm 

1010 

1010 

1010 

mm 

1000 

1000 

1000 

mm 

365 

310 

365 

mm 

355 

300 

355 

mm 

435 

410 

435 

mm 

425 

400 

425 

ISA 

70 

45° 

70 

70 

50 

50 

50 

mm 

480 

425 

mm 

45 

15 

mm 

mm 

mm 

640 

640 

500/480 

0 

mm 

155 

155 

mm 

mm 

12 

12 

350 

45° 

85 

12 

p.  m. 

32—1400 

32  — 1400 

32—1400 

p.  m. 

45—2000 

45—2000 

45—2000 

15 

15 

15 

^min. 

10—1250 

10—1250 

10—1250 

;min. 

2,5 — 31  5 

2,5—315 

2,5—315 

^min. 

3200 

3200 

3200 

^in. 

800 

800 

800 

3.  m. 

1430 

1430 

1430 

CV 

7,5 

7,5 

7,5 

cv 

10 

10 

10 

3.  m. 

1390 

1390 

1390 

CV 

1,5 

1,5 

1,5 

mm 

1970x2110 

1 970x2350 

1960x2110 

kg 

2500 

2600 

2650 

kg 

2800 

2900 

3000 

kg 

3100 

3200 

3300 

m3 

7 

7,5 

8.9 

Les  machines  avec  la  gamme  rapide  de  tours  sont  livrees  moyennant  majoration  de  prix. 

PRIERE  D’INDIQUER  LA  TENSION  DE  SERVICE  DISPONIBLE. 

Nos  machines  elant  constamment  perfectionees  les  renseignements  du  present  prospectus 

sont  donnes  sans  engagement. 


K.OYO 


SOCIETE  ANONYME  POUR  LE  COMMERCE  DES  MATIERES  PREMIERES,  DES  PRODUITS 
METALLURGIQUES  ET  DES  CONSTRUCTIONS  MECANIQUES,  ETABUSSEMENT  II 
VACLAVSKE  NAM.  56,  PRAHA  II. 
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TOUR  PARALLELE 


Md. 


IS04 


Machine  destinee  aux  operations  de  tournage  courantes.  — Precision  conforme  aux  normes 
Schlesinger.  — Gamme  de  vitesses  de  rotation  de  la  broche  ailant  de  36  a 1000  t.  p.  m. 
— Gamme  d’avances  longitudinales  de  0,1  a 0,9  mm/t,  — Gamme  d’avances  transversales 
de  0,06  a 0,5  mm/t.  — Taillage  de  [tous  ies  filetages  metriques,  Whitworth  et  au  module. 
— Commande  individuelle.  — Simplicity  de  conduite. 


Approved  For  Release  2002/01/16  : CIA-RDP83-00415R005600270001-9 


CARACTERI  ST  I QUES  PRINCIPALES! 


Diametre  admis  au-dessus  du  banc 

. . . mm 

225 

Diametre  admis  au-dessus  du  chariot 

. . . mm 

135 

Distance  entre  pointes  

. . mm 

600 

Alesage  de  la  broche 

. . . mm 

25 

Cone  de  la  broche 

. . Morse 

4 

Cone  des  pointes 

Morse 

2 

Largeur  du  banc 

. . mm 

172 

Diametre  du  plateau  ....  

. . . mm 

240 

Tours  de  la  broche:  Nombre  de  vitesses  .... 

12 

Gamme 

. . t.  p.  m. 

36  — 1000 

Avances  longitudinales : Nombre  . . . . . . 

16 

Gamme  

. (nm/t. 

0,1—  0,9 

Avances  transversales  : Nombre  

16 

Gamme 

. mm/t. 

0 06 — 0,5 

Pas  de  la  vis-mere 

nombre  de 

pas  au  pouce 

4 

Filets:  metrique 

. . pas  mm 

0,25—6 

24  Whitworth 

nombre  de 

pas  au  pouce 

4—72 

1 4 au  modu  e 

. . mm 

0,25—3,5 

Moteur  electrique  : vitesse  

. . t.  p.  m. 

1400 

puissance 

. . cv 

0,5 

Encombrement  au  sol  

. . mm 

650x1350 

Poids  de  la  machine  avec  accessoires  normaux  . . 

...  kg 

280 

Poids  de  la  machine  avec  emballage 

...  kg 

330 

ACCESSOIRES  NORMAUX: 

moteur  electrique,  interrupteur,  arrosage  avec  pompe,  jeu  de  17  roues  de  rechange,  tourelle  carree,  faux  plateau 
diam.  115  mmr  plateau  a toe,  lunette  fixe,  lunette  a suivre,  2 pointes,  douille  de  reduction,  plateau  a 4 mors, 
courroie  trapezoidale,  courroie  plate,  courroie  trapezoidale  de  la  pompe,  tuyau  de  la  pompe. 

ACCESSOIRES  SPECIAUX  livres  en  supplement  : 

mandrin  universel  a 3 ou  a 4 mors,  faux  plateau  supplemental  diam.  115  ou  140  mm,  rehausse  pour  chariot, 
repose-main,  mandrin  a queue  pour  forets  jusqu  a 10  ou  13  mm  de  diam.,  dispositif  de  serrage  en  pinces  avec 
un  jeu  de  pinces  de  2 6 15  mm  de  diam.,  tambour  de  butee. 


PRIERE  D’INDIQUER  A LA  COMMANDE  LA  TENSION  DU  COURANT  DISPONIBLE. 

Nos  machines  etant  constamment  perfectionnees  les  renseignements  du  present  prospectus 

sont  donnes  sans  engagement. 


SOCIETE  ANONYMli  POUR  LE  COMMERCE  DES  MAT1ERES  PREMIERES.  DES  PRODUITS  METALLURGIQUES 
w ET  DES  CONSTRUCTIONS  MECANIQUES,  ETABLISSEMENT  II,  VACLAVSKE  NAM.  56,  PRAHA  II. 
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mm 


TOUR  PARALLELE 


Cette  machine  est  destinee  a I usinage  de  pre- 
cision de  petites  pieces,  {.'execution  tres  soigneuse 
et  la  construction  rigide  en  forme  de  caisson 
assurent  un  grand  rendement. 


LA  BROCHE  rectifiee  et  trempee  tourne  dans  des  paliers  lisses  reglables.  La  gamme  de  vitesses  de  la  broche  peut  etre 
disposee  suivant  le  desir  du  client  par  ('incorporation  du  moteur  electrique  soit  de  1000  t.  p.  m.  permettant  dob- 
tenir  la  gamme  de  36—2100  t.  p.  m.  de  la  broche,  soit  de  1500  t.  p,  m.;  la  gamme  de  vitesses  de  la  broche 
seleve  ainsi  a 57 — 3000  t.  p.  m. 

LA  BOITE  DE  VITESSES  placee  dans  la  partie  gauche  du  bati  est  munie  d’un  embrayage  double  a disques.  Dix 
etages  de  vitesses,  arrangees  dans  une  progression  geometrique,  peuvent  etre  embrayees  au  moyen  de  deux  leviers. 
Par  I acceleration  considerable  du  retour,  on  gange  beaucoup  de  temps  au  filetage. 

LA  BOITE  D AVANCES  a trois  gammes  de  vitesses  permet  un  changement  rapide  des  avances  dans  un  rapport  d’environ 
1:2,  1:4  ou  2:1  et  4:1,  sans  devoir  changer  les  roues  de  rechange. 

LE  CHARIOT  est  monte  sur  deux  longues  glissieres  prismatiques  munies  de  racleurs,  protegeant  le  banc  contre  tout 
endomagement  par  des  copeaux.  La  tourelle  peut  etre  bloquee  dans  huit  positions. 

LE  TABLIER  estj  muni  d'un  indicateur  de  filetage. 

LE  BANC  avec  des  glissieres  prismatiques  est  solidement  accole  au  deux  piedscaissons  et  forme  un  ensemble  tres  rigide 
avec  la  plaque  de  fondation.  Au  milieu  du  bati  une  armoire  mdtallique  est  incorporee  pour  ranger  les  accessoires 
et  I outilage  de  la  machine. 

ACCESSOIRES  NORMAUX:  Moteur  electrique  avec  equipement  electrique,  plateau  de  serrage,  plateau  a toe,  lunette 
fixe,  lunette  a suivre,  2 pointes,  douille  de  reduction,  tourelle  carree,  jeu  de  roues  de  rechange,  pompe  de  graissage, 
jeu  de  cles  de  service,  armoire  pour  ranger  les  accessoires,  carnet  d’instructions, 

ACCESSOIRES  SPECIAUX:  Chariot  reglable  en  hauteur,  support  a main,  faux  plateau  pour  mandrin  0 115  mm, 
faux  plateau  pour  mandrin  0 140  mm,  mandrin  a queue  pour  serrage  jusqu'd  0 10  mm,  mandrin  a queue  pour 
serrage  jusqu  d 0 1 3 mm,  dispositif  de  serrage  en  pince,  jeu  de  pinces  de  2—15  mm  0,  dispositif  d'arrosage. 


PRIERE  D’INDIQUER  A LA  COMMANDE  LA  TENSION  DU  COURANT  DISPONIBLE I 
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Diametre  admis  au-dessus  du  banc 
Diametre  admis  au-dessus  du  chariot 
Distance  entre  pointes 

Largeur  du  banc  

Alesage  de  la  broche  __ 

Cone  de  la  broche 

Cone  des  pointes  _ _ 

Nez  de  la  broche 

Tours  de  la  broche:  Nombre  des  etages 

Gamine  normale  (moteur  de  1000  t,  p.  m.)  allant  de 
Gamme  elevee  (moteur  de  1 500  t.  p,  m.  - objet  d'une  commande  specia 
Retour  est  eieve 

Avances:  Gamme  des  avances  longitudinales 
Gamme  des  avances  transversales 

Filets:  24  metriques  

24  Whitworth  nombre  de  pas 

1 4 au  module 
Diametre  de  la  vis-mere 

Pas  de  la  vis-mere  nombre  de  pas 

Moteur  electrique : Puissance  

Encombrement  au  sol 

Poids  de  la  machine:  avec  accessoires  normaux 
avec  emballage 
avec  emballage  maritime 
Dimensions  de  la  caisse 


mm 

225 

mm 

135 

mm 

600 

mm 

172 

mm 

25.5 

Morse 

4 

Morse 

2 

M 45  x 4.5 

10 

t.  p.  m. 

36  — 2100 

le)  t p.  m. 

57  — 3000 

1.5  x 

mm/t 

0.017  — 1.27 

mm/t 

0.009—0.7 

pas  mm 

0.25—6 

au  pouce 

CM 

r". 

1 

0.25—3.5 

mm 

25 

au  pouce 

4 

kW 

0.75  ou  1.1 

mm 

650  x 1350 

kg 

440 

kg 

490 

kg 

590 

cm 

1 58  x 85  x 1 42 

mg  SOCIETY  ANONYME  POUR  LE  COMMERCE  DES  MATIERES  PREMIERES,  DES  PRODUITS  METALLURGIQUES 


PHI  1 - 1949 


TISK  TOS  - OP  177 
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PKESSGDSSMASCHINEN  MODELL  900  UNO  2255 

Das  Pressgussverfahren  ist  eine  der  modernsten  Arten  der  Verarbeitung  von 
Nichteisenmetallen.  Praktisch  wird  es  mit  Vorteil  bei  Zn-,  AI-,  Cu-  und  Mg- 
Legierungen  verwendet.  Im  Entwicklungsstadium  ist  das  Pressgussverfahren 
von  Grauguss  und  Stahl. 

Dieses  Verfahren  ist  sehr  wirtschaftlich  bei  der  Massenfertigung  kleiner  und 
mittelgrosser  Abgusse,  ziemlich  komplizierter  Formen,  bei  welchen  kleines  Ge- 
wicht  und  schones  Aussehen  erfordert  wird.  Das  Pressgussverfahren  ermoglicht 
die  Herstellung  der  Abgusse  von  hochst  genauen  Abmessungen  und  vollkom- 
men  glatten  Oberflachen,  welche  keine  grossere  maschinelle  Nachbehand- 
lung  benotigen.  Normalerweise  genugt  es  nur  die  Anschnitte  und  das  Press- 
grat  zu  entfernen  und  der  Abguss  ist  zur  Montage  bereit.  Die  Pressgussma- 
schinen  eignen  sich  besonders  gut  fur  Kraftfahrzeugindustrie,  elektrotechnische 
und  optische  Industrie,  fur  Herstellung  von  Armaturen,  Baubeschlagen  u.  ahnl. 
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Die  Maschine  besteht  aus  einer  senkrechten  hydraulischen  Presse,  in  welcher  die  Presskammer  und  die 
Emrichtung  fur  Zwangbetatigung  des  Gegenkolbens  eingebaut  sind,  sowie  aus  einer  waagerechten  Presse 
fur  das  Offnen  und  Schliessen  der  Giessform.  Beide  Pressen  sind  durch  Saulen  verbunden,  welche  gleich- 
zeitig  als  Fiihrung  fur  den  Trager  der  fahrbaren  Formenhalfte  dienen.  Um  den  Zugang  zur  Form  zu  er- 
leichtern,  ist  die  Hohe  der  Saulen  uber  dem  Boden  verschieden.  Aile  Maschinenteile  sind  auf  einem  starren 
Rahmen  montiert.  Das  Schliessen  der  Giessform  erfolgt  mittels  eines  Vorschubkolbens,  wodurch  der  Druck- 
wasserverbrauch  auf  das  geringste  herabgesetzt  wird.  Beim  Schliessen  fiillt  sich  der  grosse  Schliess- 
zylinder  mit  drucklosem  Wasser,  welches  uber  ein  Ruckschlagventil  aus  dem  am  ruckwartigen  bnde  der 
Maschine  angeordneten  Behalter  entnommen  wird. 

Der  Betriebswasserdruck  wird  auf  120  Atu  gehalten.  Da  bei  diesem  Druck  ein  zu  grosser  Schliesskolben 
fur  die  erforderte  Schliesskraft  notig  ware,  wird  der  Betriebsdruck  im  Augenblick  der  Formsclhliessung 
durch  einen  in  der  Maschine  eingebauten  Multiplikator  auf  das  Dreifache  erhoht.  Dieser  erhohte  Druck 
gewahrleistet  eine  volikommene  Formschliessung.  Nach  der  beendigten  Metallinjektion  sinkt  der  Druck 
wieder  auf  die  urspriingliche  Hohe  von  120  Atu.  Der  spezifische  Pressdruck,  die  Pressgeschwiridig keit  und 
die  Konsistenz  des  Metalles  haben  den  grossten  Einfluss  auf  die  Ergebnisse  und  miissen  deshalb  sorgfdltig 
gewahlt  werden.  Der  Pressdruck  kcnn  auf  einfache  Weise  mittels  zweier  Ventile  von  seinem  Maximum 
bis  auf  ljrt  reduziert  und  so  den  Erforderungen  jeder  Legierung  angepasst  werden.  Die  Geschwindigkeit 
des  Presskolbens  kann  ebenfalls  schnell  und  bequem  von  schlagartig  bis  zugiger  Pressung  eingestellt:  werden. 

Die  Maschinen  werden  mit  Hilfe  eines  auf  der  Vorderseite  des  Maschinenbugeis  befindlichen  Handsteuer- 
apparates  gesteuert.  Durch  Umlegen  des  Hebels  waagerecht  wird  das  Schliessen,  durch  sein  Nieder- 
drucken  die  Metallinjektion  eingeleitet.  Gesteuert  werden  nur  die  Vorlaufe,  wahrend  die  Rucklaufe  selbst- 
tdtig  durch  konstanten  Druck  vor  sich  gehen. 

: £sEHfcN  DER  KERNE  aus  dem  fertigen  Abguss  kann  auf  jeder  Maschine  selbsttatig,  ohne  An- 

wendung  einer  Sondervorrichtung  erfolgen,  wenn  die  Kerne  parallel  zur  Maschinenachse  liegen.  Fur  das 
Ziehen  der  zur  Maschinenachse  quer  liegenden  Kerne  liefern  wir  die  als  normalisierte  Einheiten  herge- 
stellte  hydraulische  Kernzieher. 

HHfclTSZYKLUS  UND  BEDSENUNG  DER  MASCHINE 

Der  Bedienende  brinqt  durch  den  Hebei  des  Handsteuerapparates  den  Schliesskolben  mit  dem  Formtrager 
mit  fahrbarer  Formenhalfte  in  Bewegung.  Nachdem  die  beiden  Formenhalfteri  dicht  geschlossen  sind,  giesst 
der  Arbeiter  das  fliissiqe  Metall  in  die  Presskammer  ein  und  im  nachsten  Augenblick  bringt  er  den  Press- 
kolben  mit  aufmontiertem  Presstempel  in  Bewegung,  welcher  im  Bruchteil  einer  Sekunde  das  fliissige  Metall 
in  die  Giessform  einpresst.  Bei  der  RCickbewegung  des  Presskolbens  wird  der  in  der  Presskammer  verbleiben- 

de  Metallrest  durch  den  Gegenkolben 
vom  Einguss  abgeschert  und  aus  der 
Presskammer  herausgeschlagen  und 
dann  indemTiege!  desSchmelzofens  wie- 
der geschmolzen.  Durch  Riickbewegung 
des  Hebels  wird  die  Form  gedffnet,  wo- 
bei  der  Abguss  mit  dem  Anschnitt  auf 
der  fahrbaren  Formenhalfte  bleibt. 
Wenn  es  sich  um  eine  Form,  wo  keme 
Kernzieher  notig  sind,  handelt,  so  kann 
der  Abguss  automatisch  durch  Ruckbe- 
wegung  des  Schliesskolbens  aus  der  Form 
ausgeworfen  werden.  Sonst  mussen  nach 
dem  Offnen  der  Form  zuerstdie  Seiten- 
kerne  aus  dem  Abguss  ausgezogen  wer- 
den und  erst  dann  wird  der  Abguss  (hyd- 
raulisch  oder  mechanisch)  aus  der  Form 
ausgeworfen.  Nach  dem  Schliessen  der 
Kerne  und  eventueller  Behandlung  der 
Form  (Ausblasen  der  Zunder,Schmieren 
der  Kerne  und  Hoh  I rau  me  usw.)  ist  die  Ma- 
schine zurn  weiteren  Arbeitszyklus  bereit 
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DIE  H YDRAULISCHE  DRUCKSTATION  besteht  aus  einc 
und  aus  einem  Akkumulator  und  liefert  der  Maschine  das  nc 
Walzlager  werden  im  Olbad  des  gekapselten  Kurbelkasten 
Sicherheitsventil  und  einer  Umschaltvorrichtung  versehen,  \ 
stanten  Hohe  von  120  Atii  halten.  Der  Antrieb  erfolgt  dur 
maschine  Modell  900  liefern  wir  die  Druckpumpe  RP  XX  mit 
motor  von  16,5  kW.  Je  nach  der  Art  der  durchzufuhrenden  C 
fur  die  Giessmaschine  Modell  2255  verwendet  werden. 

Dort,  wo  der  Druckwasserverbrauch  viel  zu  gross  ist,  liefern  vt 
Leistung  mit  Elektromotor  von  22  kW. 


Der  Akkumulator  ist  walzenformig,  nahtlos  und  von  250  1 1 n halt 
liefern  wir  einen  Akkumulator, welcher  aus  zwei  Stahldruckbe! 
Das  auf  dem  Sockel  des  Behalters  angebrachte  Minimaldruckvt 
des  Wasserdruckes  von  120  auf  70  Atii,  infolge  einer  event 
wassers  selbsttatig  absperrt.  Der  Akkumulator  ist  in  einer  Haf 
anderen  Halfte  mit  Druckluft  oder  Stickstoff  gefiillt.  Jeder  Dri 
welcher  1,5  x grosser  ist  als  der  normale  Betriebsdruck,  geprt 
eine  Umschaltvorrichtung  geregelt,  welche  beim  Erreichen  v 
umschaltet  und  beim  Sinken  des  Druckes  wieder  in  Ttitigkeit  j. 
Pumpe  aus  Sicherheitsgriinden  noch  ein  Sicherheitsventil  angel 
ximaldruckes  verhindert. 
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r schnellaufenden  Dreikolben-Druckpumpe 
itige  Druckwasser.  Die  Haupt-  und  Pleuel- 
s geschmiert.  Die  Pumpe  ist  mit  einem 
velche  den  Wasserdruck  auf  einer  kon- 
ch  eigenen  Elektromotor.  Mit  der  Giess- 
einer  Leistung  von  60  l/min  mit  Elektro- 
)perationen  kann  die  Pumpe  RP  XX  auch 

ir  die  Druckpumpe  RP  XXXa  von  80  l/min 

fur  das  Modell  900.  Mit  den  Maschinen  2255 
dltern  von  zusammen  500  I Inhalt  besteht. 
ntil  ist  so  eingerichtet,  dass  es  beim  Sinken 
jellen  Storung,  die  Abnahme  des  Druck- 
•te  mit  Wasser  mit  2 % Emulsionsol,  in  der 
ickbehalter  wird  amtlich  auf  einen  Druck, 
ift.  Der  Druck  im  Akkumulator  wird  durch 
on  120  At  Li  die  Druckpumpe  auf  Leerlauf 
;etzt.  Ausser  dieser  Einrichtung  ist  auf  der 
Dracht,  welches  das  Uberschreiten  des  Ma- 


DER  SCHdPFOFEN  normaler  Ausfuhrung  wird  in  der  Erreichungsweite  vom  Be- 
dienungsort  aufgestellt  und  dient  zum  Halten  des  Metalles  in  flussigem  Zustand. 
Die  niedrigschmelzenden  Zn-Legierungen  konnen  in  dem  Schopfofen  auch  geschmol- 
zen  werden  und  durch  standiges  Nachfiillen  des  festen  Metalles  wahrend  des  Arbeits- 
prozess  kann  die  Metalloberflache  im  Tiegel  auf  gleicher  Hohe  gehalten  werden. 
Fiir  die  Maschine  Modell  900  wird  ein  Schmelzofen  mit  einem  Tiegelinhalt  von  100  kg 
Schwermetall,  fiir  die  Maschine  Modell  2255  mit  einem  Inhalt  von  150  kg  Schwer- 
metall  geliefert.  Die  Ofen  sind  gut  isoliert  urn  den  Bedienenden  vor  der  Ausstrah- 
lung  der  Hitze  zu  schiitzen.  Der  Tiegel  ist  tief  gelegt,  damit  das  Metallbad  gut 
durchgewarmt  wird.  Die  Ofen  konnen  mit  Gas,  OI  oder  elektrisch  beheizt  werden. 
Die  Koksbeheizung  ist  wegen  Unmoglichkeit  einer  genauen  Regelung  der  Wdrme 
ungeeignet.  Die  Gas-  und  Olbeheizung  erfordert,  wenn  in  der  Werkstatt  kein  Druck- 
luft-Durchzug  eingefuhrt  ist,  einen  Sonderventilator. 

Die  Tiegel  werden  aus  verschiedenen  Materialen  je  nach  dem  zu  schmelzenden  Me- 
talle  hergestellt.  Fiir  Cu-Legierungen  aus  feuerfestem  Spezialstahl,  fur  Leichtmetalle 
aus  Graphit  und  fur  Zn-Legierungen  aus  Grauguss  oder  Stahlguss.  Fur  Mg-Legie- 
rungen,  welche  auffreier  Luft  bald  oxydieren,  liefern  wir  einen  Schopfofen  in  Sonder- 
ausfuhrung,  wo  die  Metall-Oberflache  durch  Schweffeldioxydgas  vor  dem  Oxydieren 
geschiitzt  wird. 

DER  SCHMELZOFEN  meist  ein  kippbarer  Tiegelofen,  dient  2um  Schmelzen  und 
Desoxydieren  des  Metalles  und  ist  bei  ununterbrochenem  Betrieb  unentbehrlich. 
Von  dem  Schmelzofen  wird  ein  oder  auch  mehrere  Schopfofen  mit  fliissigem  reinem 


Metall  gefiillt. 
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DIE  ANORDNUNG  DER 
MASCHINEN  (1)  zeigen  die 
Aufstellungspldne.  Siie  kann 
aber  den  Ortsverhdltnissen  an- 
gepasst  werden,  mit  Ausnahme 
des  Schopfofens  (4),  weicher 
immer  so  aufgestellt  sein  muss, 
wieausderSkizzeersichtlich.um 
den  Bedienenden  die  bequenv 
ste  Abnahme  des  flussigen  Me- 
talles  zu  schaffen.  Auch  der 
Akkumulator  (3)  soil  nicht  weit 
von  den  Maschinen  entfernt 
sein,  sonst  wiirden  in  der  Lei- 
tung  einer  langen  Wassersaule 
unerwunschte  Druckstosse  ent- 
stehen.  Wenn  eine  grossere  An- 
zahl  der  Maschinen  in  einem  Be 
triieb  arbeitet,  istes  vorteilhaft 
eine  Zentral-Druckstation  ein- 
zurichten,deren  ForderSeistung 
al lie  Maschinen  zu  speisen  ver- 
mag.  Es  werden  dann  je  zwei 
Maschinen  an  einen  gemeinsa- 
men  Akkumulator  angeschlos- 
sen.  Al le  Akkumulatoren  sind 
durch  eine  Ringleitung  mitein- 
arider  verbunden,  wodurch  ein 
Druckausgleich  und  gleichmas- 
sige  Belastung  der  Pumpenan- 
lage  erzielt  wird. 

Es  empfiehlt  sich  die Pum penan- 
lage  (2)  in  einem  gesonderten 
Raum  zu  unterbringem  urn  sie 
vor  der  Staubeinsaugung  zu 
schutzen.  Die  Funktion  der 
Pumpen  ist  am  besten  so  ein- 
zurichten,  dass  ein  Teil  der 
Pumpen  standig  fordert,  wah- 
rend  der  andere  Teil  nur  den 
Druckausgleich  des  Spitzenbe- 
darfes  ubernimmt.  Dse  Verbin- 
dungs-Rohrleitung  fur  das 
Druckwasser  liefern  wir  sepa- 
rat  nach  endgultiger  Festle- 
gung  des  Aufstellungsplanes. 


2255 
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ZUBEHOR  ZUM  MODELL  900/XIII 

In  der  Maschine  ist  eine  komplette  Fiillvorrichtung  mit  Presskammer  von  80  mm0  fur  Verarbeitung  von 
Messing  eingebaut. 

Normalzubehor:  1 Paar  Kolben  0 80  mm  fur  Verarbeitung  von  Al-  oder  Mg-Legierungen  bestehend 
aus  einem  gusseisernen  Presstempel  und  einem  gusseisernen  Gegenkolben,  1 Paar  Kolben  0 80  mm  fur 
Verarbeitung  von  Zn-Legierungen  bestehend  aus  einem  gusseisernen  Presstempel  und  einem  stahlernen 
Gegenkolben,  1 Fullvorrichtung  0 100  mm  fur  Verarbeitung  von  Al-  und  Zn-Legierungen  bestehend  aus 
Presskammer,  Duse,  Aufsatzring,  Kolbenfortsatz,  0 be rwurfm utter  und  Gegenkolbenstange,  mit  einem 
Paar  Kolben  fur  Verarbeitung  von  Aluminium  bestehend  aus  einem  gusseisernen  Presstempel  und  einem 
gusseisernen  Gegenkolben  und  mit  einem  Paar  Kolben  fur  Verarbeitung  von  Zink  bestehend  aus  einem 
gusseisernen  Presstempel  und  einem  stahlernen  Gegenkolben,  1 Dusenzieher,  Bedienungsschlussel, 
2 Schopfloffel,  2 Anschlage  Z 140,  1 Satz  Zeichnungen,  Bedienungsanleitung. 

Ersatzteile  im  Preise  der  Maschine  inbegriffen:  1 Satz  Ersatzmanschetten  und  Dichtungen,  1 Ersatz- 
Presszylinder  0 80  mm  Z 28,  1 Ersatzdiise  fur  0 80  mm  Z 31,  1 Ersatz-Presszylinder  0 100  mm  Z 33, 
1 Ersatzdiise  0 100  mm  Z 36. 

ZUBEHOR  ZUM  MODELL  900/XIV  ZUM  ABGIESSEN  VON  ROTOREN: 

In  der  Maschine  ist  eine  komplette  Fullvorrichtung  mit  Presskammer  von  100  mm  0 fiir  Verarbeitung 
von  Aluminium  eingebaut. 

Normalzubehor:  1 Paar  Kolben  0 100  mm  fur  Verarbeitung  von  Zn-Legierungen  bestehend  aus  einem 
gusseisernen  Presstempel  und  einem  stahlernen  Gegenkolben,  1 Fullvorrichtung  0 130  mm  fur  Verar- 
beitung von  Al-  oder  Mg-Legierungen  bestehend  aus  Presskammer,  Duse,  Aufsatzring,  Gegenkolbenstange 
und  aus  Uberwurfmutter,  mit  einem  Paar  Kolben  fur  Verarbeitung  von  Aluminium  bestehend  aus  einem 
gusseisernen  Presstempel  und  einem  gusseisernen  Gegenkolben,  1 Dusenzieher,  2 Schopfloffel,  2 Anschlage 
Z 140,  1 Satz  Zeichnungen,  Bedienungsanleitung. 

Ersatzteile  im  Preise  der  Maschine  inbegriffen:  1 Satz  Ersatzdichtungen  und  Manschetten,  1 Ersatz- 
Presskammer  0 100  mm  Z 211,  1 Ersatzdiise  fiir  0 100  mm  Z 210,  1 gusseiserner  Ersatz-Presstempel 

0 100  mm  fur  Verarbeitung  von  Aluminium  Z 34,  1 Ersatz-Gegenkolben  0 100  mm  fiir  Verarbeitung 
von  Aluminium  Z 104. 

ZUBEHOR  ZUM  MODELL  2255: 

In  der  Maschine  ist  eine  komplette  Fullvorrichtung  mit  Presskamer  0 120  mm  fiir  Verarbeitung  von  Alu- 
minium einschl.  Press-  und  Gegenkolben  eingebaut. 

Normalzubehor:  1 Paar  Kolben  0 120  mm  fiir  Verarbeitung  von  Zn-Legierungen  bestehend  aus  einem 
gusseisernen  Presstempel  und  einem  stahlernen  Gegenkolben,  1 Fullvorrichtung  0 170  mm  fiir  Verar- 
beitung von  Al-  oder  Mg-Legierungen  bestehend  aus  Presskammer,  Diise,  Aufsatzring,  Gegenkolbenstange, 
Uberwurfmutter  und  aus  Oberkolben-Fortsatz, mit  einem  Paar  Kolben  fiir  Verarbeitung  von  Aluminium 
bestehend  aus  einem  Presstempel  mit  gusseisernen  Aufsatzringen  und  einem  gusseisernen  Gegenkolben, 

1 Dusenzieher,  1 Satz  Schliissel,  2 Schopfloffel,  2 Anschlage  Z 281, 1 Satz  Zeichnungen,  Bedienungsanleitung. 

Ersatzteile  im  Preise  der  Maschine  inbegriffen:  1 Satz  von  Ersatzmanschetten  und  Dichtungen,  1 Er- 
satz-Presskammer  0 120  mm  Z 39,  1 Ersatzdiise  fiir  0 120  mm  Z 40,  1 gusseiserner  Ersatz-Presstempel 
0 120  mm  fiir  Verarbeitung  von  Aluminium  Z 43,  1 gusseiserner  Ersatz-Gegenkolben  0 120  mm  fiir 
Verarbeitung  von  Aluminium  Z 75. 

Normalzubehor  zur  Druckpumpe  RP  XX:  1 Satz  Bedienungsschlussel,  1 Satz  Keilriemen,  1 Riemen- 
scheibe  fiir  Elektromotor,  1 Satz  Zeichnungen. 

Ersatzteile:  1 Satz  von  Ersatzmanschetten  und  Dichtungen. 

Normalzubehor  des  hydraulischen  Akkumulators  von  250  I Inhalt:  1 Satz  Schlussel,  1 Fiillrohr. 
Ersatzteile:  1 Satz  von  Ersatzmanschetten  und  Dichtungen. 

Normalzubehor  des  hydraulischen  Akkumulators  von  500  I Inhalt:  1 Satz  Schlussel,  1 Fiillrohr. 
Ersatzteile:  1 Satz  von  Ersatzmanschetten  und  Dichtungen. 
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■ i h 

ON  ISCHE  ANGABEN: 

— - - 

/ 

MOD  ELL 

900  XIII 

9 00  XIV 

2 2 5 5 

iietriebsdruck 

kg /cm- 

120 

120 

120 

; 

Press  k raft 

. . t 

5,5-14,  5-28 

5.5-14,5-28 

10-30-55 

Schl  less  l<  raft . 

t 

115 

115 

220 

Druckwasserverbrauch  pro  Arbeitszyklus 

Ltr 

15  7, 

19 

40 

i 

fiachcn  bedarf  der  Maschi r.c  ...... 

mm 

2600x1700 

2600x1700 

4200x1900 

i lohe  der  Maschine 

Gewicht  der  Maschine: 

mm 

2800 

3160 

3700 

mit  Normalzubehor  

kq 

4500 

4500 

10500 

; 

mit  bahnmassiger  Verpackung  . . 

kg 

4700 

4700 

10750 

mit  seemassiger  Verpackung  . . 

kg 

5000 

5000 

1 2000 

ZULASSIGE  GEWICHTE  UND  FLACHEN AUSMASSE  DER  ABGUSSE 


Karnmern 

Muschinen- 

Gewicht  d bs 

fliissigen  Metalls  in  der  Kammer  in  kg 

Spezifischer  Druck  in 

Maximale  Flachencms- 

masse  dec  Abgusse  ein- 

0 

cm1 

type 

Al-Leqierunqen  | Zn-Legierungen 

Cu-Legierungen 

der  Kammer  kg  errr 

schliessiich  Eingijsse 

294 

375 

80 

500 

900  XMI 

1 ,7 

3,1 

3.7 

564 

200 

188 

600 

100 

780 

v00  XIII 

1 ,9 

U>9 

360 

320 

120 

1100 

900  XIII 

2.7 

1 

250 

450 

294 

375 

80 

! 

55C 

900  XIV 

1 .3 

3.4 

4.0 

564 

200 

1200 

188 

600 

100 

900  XIV 

? 8 

j 

1 

7,s 

360 

320 

j 130 

1 

2100 

900  XIV 

5.0 

; 

214 

540 

1 

310 

680 

1 110 

1 1800 

2255 

4 3 

11.2 

13 

580 

375 

120 

1800 

1 2255 

4.3 

11.2 

260 

830 

13 

480 

450 

] 17Q 

J 

5000 

2255 

12 

/ 

240 

900 

Die  Wahl  der  Kammerdurchmesser  hangt  vom  Gewicht  des  Abgusses  und  vom  geeignetesten  spezifischen  Driiick 
ab.  Die  richtige  Wahl  des  Pressdruckes  und  der  Pressgeschwindiqkeit  bedarf  einer  langjahrigen  Erfahrung. 
Auf  Wunsch  erteilen  wir  Ihnen  Rat  uber  die  Wahl  der  geeigneten  spezifischen  Drucke  und  der  Presskammern. 


ORUCKPUMPE  RP  XX 

Leistung  . . Ltr/min  60 

Urehzahl  U/min  340 

Druck kq/cm-  120 

Tide  hen  bedarf .mm  1200x2300 

ELEKTROMOTOR  FUR  DRUCKiPUMPE  RP  XX 


Nettoqewicht  

....  kg 

760 

Bruttogewicht,  bahnmassig 

verpackt  kg 

840 

Bruttogewicht,  seemassig 

verpackt  kg 

1000 

mit  Kurzschiussanker.  Leistung  22  PS  (16,5  kW),  Drehzahl  1440  U/min,  Spannunq  220/380  V oder  380/660  V,  50  Perioden, 
einschi.  Sterndreieckschalter. 


HYDRAULISCHER  AKKUMULATOR  250  Ltr  H Y D R A U L I S C H E R AKKUMULATOR  500  Ltr 
INHALT  INHALT 


Flache^rffcdarf 

mm 

800  x 80 

Flachenbcdarf 

mm 

1700x1000 

Hdhe  . . . . 

cca  mm 

3800 

Hohe  . . 

■ . cca 

m m 3800 

Nettogewicht 

kg 

670 

Nettogewscht 

k9 

1020 

Bruttogewicht 

bahnmassig 

verpackt  kg 

780 

Bruttogewicht, 

bahnmassig  verpackt  kg 

1250 

Bruttogewicht 

seemassig 

verpackt  kg 

920 

Bruttogewicht. 

seemassig  verpackt  kg 

1500 

BEI  BESTELLUNG  BITTEN  WIR  DIE  BETRI EBSSPANNUNG  FUR  DIE  ELEKTROMOTOREN  ANZUGEBEN! 

Jnfoige  standiger  Vervollkommnung  unserer  Maschinen  sind  alle  vorangefuhrten  Angaben  in  Einzelheiten  unverbindlich. 


j 


! 


I 


i 


KOVO 


HANDELS-AKTIENGESELLSCHAFTFURERZEUGNISSEUND  ROHSTOFFE  DER  METALLWAREN- 
UND  MASCHINENINDUSTRIE 
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tours  conviennen;  particulierernent  pour  les  travarx  demandant  un  fmi  el:  une  preoson  irrepro- 
;'i'U"ibies.  Grace  a ieur  ieur  gamme  op  vitesses  et  d avances  tres  etenciue  lis  permettent  d usiner  dans  de  bonnes  con- 
ditions d economie  les  inetaux  de  toutes  natures  dans  la  production  moividueiie  et  en  grande  serie. 


LA  BROCHE  est  montee  sur  paliers  lisses  de  precision  a rattrapaqe  be  leu  Les  portees  de  la  broche  sont  rectifiees 
ot  rodoes.  La  poussee  axiaie  dans  ies  deux  sens  est  recue  par  butees  a bilies.  Pour  les  vitesses  basses  ie  mouvement 
ost  transmis  par  I intermediate  d un  ha’nats,  jes  vitesses  eievees  etant  o^alisees  a la  volee.  La  pouiie  de  ia  broche  est 
;jf)ftee  par  des  rouiements  independants  de  la  broche  ce  qui  evite  a ette  derniere  de  subir  les  effets  de  la  tension 
- i des  vibrations  et  im  dnnne  une  grande  douceur  de  roulement 


Montage  de  la  broche 


LA  GAMME  DE  VITESSES  de  la  broche  s etend  de  14  n 2800  tour  min.  en  2 I etaqes  re  qui  permet  d utiiliser  ces 
tours  dans  des  conditions  d economie  mteressantes  pour  I usmaqe  des  n etaux  les  plus  divers  depuis  !es  metaux  leqers 
jusqu  aux  aciers  de  haute  resistance.  Les  differentes  vitesses  de  la  broche  sont  obtenues  par  la  simple  manoeuvre  d un 
volant  commandant  les  bafadeurs  de  ia  boite  de  vitesses.  Pour  les  vite  ses  inteneures  a 3Sb  t min.  ia  marche  est  au 
narnais.  Le  moteur  de  6 C.S/  est  monte  directement  sur  la  boite  de  v a esses.  Le  renversement  du  sens  de  rotation  et 
h-  fremaqe  de  la  broche  se  font  par  ie  moteur.  Gi-aissaqe  et  refroidis  someni  des  paliers  de  la  poupee  oar  circulation 
d huile  L hmie  est  foumte  oar  une  pnnripe  electrique  piacee  dans  le  p-ed  qauche  de  la  machine. 


LA  BOITE  NORTON  permet  d ohtemr  les  avances  de  0 02  a 5.h  mm  par  tour  de  broche  et  tons  les  pas  de 

t-Mige  u sue  is  metrigues,  en  pouces, 
<v. ; module  et  iJiametrai  Pitch  La  se- 
re? non  des  filets  et  des  avances  se 
SaH  par  ia  manoeuvre  cles  ieviers 
‘in  .ant  les  indications  donnees  par  la 
plague  indicatnce  fixee  sur  le  devant 
de  ia  boite. 
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■MmM: 


i . :'V, 


1 . Commande  des  vitesses  de  broche, 

2.  Cadran  indicateur  de  la  vitesse  de  broche. 

3.  Levier  de  la  bolte  Norton. 

4.  Molette  de  la  boTte  Norton  pour  rapports  1 


1 l . Uebrayage  du  volant  pour  d* 
cuirasse. 

12.  Molette  pour  declenchement 
automatique. 

13.  Volant  de  1'avance  transverse 

1 4.  Anneau  de  blocage. 

1 5.  Degagement  rapide  de  I outi 

1 6.  Levier  de  manouvre  de  la  te 

17.  Manche  de  commande  des  c. 

18.  Echelle  circulate. 

19.  Volant  du  chariot  porte-outil 

20.  Mise  au  point  de  l embrayac 


Lommande  des  pas  normaux 
Butee  du  chariot  longitudinal, 


acement  a main 


\j$r 

|j  u- 

BROJOVK 


^placement  a main  de  la 

z 1 . blacage  de  la  cuira^se. 

22.  Levier  de  manoeuvre  de  1 ecrou  de  vi 

s-mere. 

a main  de  I'embrayage 

23.  Renversement  des  avances  et  des  filet; 

24.  Blocage  du  fourreau. 

s. 

ie. 

25.  Demarrage  et  freinage  du  moteur. 

26.  Deplacement  transversal  de  la  contre-pointe. 

27.  Deplacement  du  fourreau. 

te-revolver. 

'Vances. 

je. 

28.  Interrupted  general. 

29.  Veilleuse, 

30.  Interrupteur  de  la  pompe  d’arrosage. 

31.  Interrupteur  de  leclairage. 

31  . Veilleuse. 

1ROJ 

o 

V 

K A MODE 

L E 
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ZBROJOVKA  MODULE 


BUD 


BBSi 


LE  TABLIER  renferme  un  embrayage  pour 
declenchement  du  chariotage  et  du  surfacage 
sur  butee  fixe.  L embrayage  assure  egalement 
la  protection  centre  les  surcharges.  Le  tablier 
comporte  les  manettes  pour  mise  en  marche, 
freinage  et  renversement  de  la  broche,  pour 
la  manoeuvre  de  I ecrou  de  vis-mere,  pour  la 
commande  du  chariotage  et  du  surfacage,  pour 
renversement  du  sens  des  avances  et  des  filets, 
le  volant  pour  la  mise  au  point  de  I’embray- 
age  etc. 

CHARIOT.  Les  glissieres  sur  lesquelles  cou- 
lisse la  cuirasse  sont  prismatiques.  Le  dessus 
de  chariot  transversal  comporte  des  rainures 
pour  recevoir  divers  appareils  accessoires.  Le 
chariot  porte-outil  est  prevu  pour  le  degage- 
ment  rapide  de  I 'out  i I en  filetage. 

BANC.  Les  copeaux  s’echappent  entre  les  ner- 
vures  dans  une  boTte  a copeaux  pourvue  d’un 
bac  d’arrosage  cloisonne  avec  un  tamis  a mail- 
les  fines. 


ChaTne  cinematique  de  la  machine 


— 1 riil 


mmm r 


— 


v 9 


3P* 


SaMMlM 


les  fusibles.  Le  demarrage  et  le  renversement  du  sens  de 
marche  du  moteur  sont  operes  par  une  manetfce  situee  sur 
la  droite  du  tablier. 


iMiiSisii 


ACCESOIRES  NORMAUX:  moteur  avec 


equipement 


electrique  et  courroies,  arrosage  avec  pompe  et  tuyauterie, 
plateau  a toe,  contre-plateau,  lunette  fixe,  lunette  a suivre, 
2 pointes  au  cone  Morse  3,  douille  de  reduction,  porte-outil, 
2 butees  pour  avance  longitudinale,  2 butees  pour  avance 
transversale,  jeu  de  clefs,  instructions  de  service. 

ACCESSOIRES  SPECIAUX  : mandrin  universel  diam. 
1 65  mm,  plateau  de  montage  pour  mandrin  universel,  tete 
revolver  a 4 outils,  appareil  a tourner  conique,  indicateur 
de  filetage,  1 butee  micrometrique  pour  avance  longitudi- 
nale, 2 butees  micrometriques  pour  avance  transversale,  dis- 
positif  de  serrage  en  pinces  au  choix  diam.  2 — 25  mm, 
porte-pince  avec  5 pinces  a echelle  concentrique  diam, 
20 — 64  mm,  porte-pince  avec  5 pinces  a entonnoirs  con- 
centrigues  diam.  35 — 80  mm,  pointe  tournante  a rouleaux, 
equerre  de  montage,  chariot  arriere  mandrins  porte-forets, 
eclairage  individuel. 


Lunette  fixe  et  lunette  a suivre 


iM 


Hi 


Wi 
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DIMENSIONS  PRINCIPALS. 

E)iametre  admis  au-dessus  du  banc 

longueur  admise  en  utilisant  I'appareii  a tourner  conique 

Diametre  admis  au-dessus  du  chariot 

Alesage  de  la  broche 

Cone  de  la  broche 

(...one  des  pointes 

Net  de  (a  b oche 

Diametre  admis  en  lunette  lixe 

Diametre  admis  en  lunette  a suivre 

Lirgeur  du  banc 

Di  a metre  du  plateau 

Uinmetre  du  plateau  d entrainement 

Diametre  du  mandrin 

Dimensions  de  la  tete-revolver  inter.  exter. 

Section  max.  de  I outif 

(.ourse  du  fourreau  de  la  contre-pointe 
Poids  max.  de  la  piece  a usiner 

Nombre  de  tours  de  la  broche:  21  etaqes  aliant  de 
\ vances  iongttudinales 
transversales 
Pas  tie  la  vis-mere 
Islets:  metriques 

en  pouces,  nombre  des  pas  au  pouce 
du  module 
Diametral  Pitch 
Mateur  electrique  : vitesse 

puissance 

Moleur  pour  la  commande  de  la  pompe  d arrosaqe : 
vitesse 
puissance 

Longueur  entre  pointes 
bocombrement  de  la  machine 

Poids  de  la  machine  : avec  accessoires  normaun 
aver  emnallaqe 
av^c  emballage  maritime 


mm 

380 

mm 

350 

mm 

215 

mm 

42 

metrique  No. 

50 

Mor  ;e  No 

3 

M b8 

mm 

100 

mm 

100 

mm 

340 

mm. 

320 

mm 

220 

mm 

165 

mm 

80  125 

mm 

22 

mm 

1 20 

Icq 

300 

t.  p m. 

14  a 2800 

mm  i 

0,02  — 5.6 

mm  l 

0.01  —2.8 

4 pas  au  1 

pas  mm 

0 2—140 

1 5 — 1 40 

0 25— 70 

DP 

1 -224 

i , p.  m 

2800 

Cv 

a 

i p m 

2800 

cv 

0.1  7 

mm 

750 

1000 

1250 

mm 

950  x 2520 

950  x 2720 

950  x 3020 

ko 

1 700 

1 750 

1850 

icq 

1800 

1850 

1950 

Icq 

2050 

2100 

2200 

m 

4.5 

5 

5.5 

Volume  de  ia  caisse 


